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Flinl-Glass oit Cristal, verre de plomb. 

C'est avec ce verre qu'on fabrique la gobeletterie en cris- 
tal, les lustres, les flambeaux , les carafes, les vases d'orne- 
ment , et une foule d'autres objets de luxe qui attestent le 
degré de perfectionnement auquel cet art a été porté en 
France. En effet, des milliers d'ouvriers sont occupés à don- 
ner au cristal les nombreuses facettes et les ornements qui 
le rendent si précieux et qui le font tant rechercher. Sous le 
rapport du goût et de la beauté, peu de genres d'industries 
peuvent lui être comparés. 

Pendant très-longtemps on Importait d'Angleterre le flint- 
glass destiné à confectionner les grands objectifs. M. Darti- 
gues est le premier en France qui soit parvenu à en obtenir 
qui jouisse de toutes les qualités propres aux objectifs de 
11 contint. (4 pouces) de diamètre. Ce lllnt-glass est diaphane, 
homogène, sans siries , est d'un volume considérable. Les 
lunettes qui ont été construites par M. Caitcliois , avec ce flint- 
glass, ont été aussi bonnes que les meilleures qui soient sor- 
ties des ateliers de DoIIond. Depuis lors , M. Guinand père 
et fils et M. Bontemps ont été beaucoup plus loin, ainsi que 
nous le verrons par la suite. 

A l'exposition de 1819, on a admiré deux grands lustres en 
cristal exécutés par M. Rémond sur les dessins de MM. Bel- 
Fabricant fit Ferre. Tome 2. 1 
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langer, Fercier et Fontaine; Ils avaient la forme d'un obélis- 
que , et étaient divisés par trois cercles, soutenus chacun par 
quatre colonnes montantes ; des consoles saillantes , au nom- 
bre de quatre , décorées de lyres , de cygnes, etc.* étaient 
surmontées par quatre grands griffons; tous les bronzes sont 
ciselés et dorés au mat. Les cristaux étaient parfaitement tra- 
vaillés ; les poires d'un très-gros volume et d'une très-belle 
eau ; les obélisques se faisaient remarquer par leur grandeur 
et leur proportion. Chaque pendeloque était ornée d'étoiles,, 
avec ses attaches en bronze doré au mat , et garnie de petites, 
rosaces pour tenir les étoiles. Les girandoles et chaînettes , 
formées de grains de cristal de roche, étaient -garnies et or- 
nées de perles en bronze, également dorées au mat. 

Ces lustres, d'un genre arabesque et d'une forme élégante, 
furent estimés ensemble 154,000 fr. 

M m0 veuve Desarnaud-Charpentier, à Paris, au Palais- 
Royal, à l'escalier de cristal, est la première qui, en 1819, 
ait décoré les cristaux avec le bronze doré; elle a vaincu, la 
première, la difficulté qu'il y avait à adapter un métal sur 
une matière aussi fragile. 

Les candélabres, les pendules, les grands et petits vases 
d'ornement pour les cheminées et les meubles en cristal 
qu'elle avait exposés étaient remarquables par leur beauté 
et le goût qui avait présidé à leur taille, et par la grandeur de 
leur dimension. Cette belle fabrique lirait ses cristaux de la 
manufacture de M. Dartigues, qui les lui expédiait bruts,, 
d'après les modèles que M me Dcsamaud lui faisait passer. 

Nous rappellerons parmi les objets capitaux de cette fabri- 
que, exposés au Louvre, une pendule d'une valeur de 
1,200 fr. exécutée pour Naples; nu déjeûner de 3,000 fr. 
pour la cour de Westphalie; quatre grands candélabres de 
12,000 fr., pour la Russie ; la toilette en cristal de la feue 
reine d'Espagne, du prix de 16,000 fr.; un lavabo du prix de. 
3,000 fr. pour la reine d'Etrurie, et un assortiment de che- 
minées, pendules, candélabres et grands vases de 15,000 fr., 
pour M. le duc de Brunswick. 

Nous joignons ici le dessin de quelques-uns des beaux 
meubles de M mfl Desarnaud, fig. 39 à kh- Le vase, d'une forme 
parfaite, est le plus grand que l'on avait pu, jusqu'alors,, 
obtenir en cristal ; sa capacité est de 25 litres. La toilette, 
digne d'orner le palais des rois, a excité la juste admiration 
du public. Ce magnifique meuble semble, en effet, avoir été" 
détaché du palais de Psyché. 

L'exhibition de M. Osslcr de Birmingham, lors de l'expo- 
sition universelle de Londres en 1851, a présenté le plus 
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beau spécimen de la fabrication anglaise. Tout le .monde a 
admiré cette magnifique fontaine de cristal, de 9 mètres (27 
pieds] de haut, qu'il avait érigée à l'intersection de l'avenue 
principale et du transept. Ses candélabres de 2 m .60 (8 
pieds), à larges tailles, reproduction en plus petit de candé- 
labres de 6™.C0 (20 pieds), qu'on avait vus, il y a environ 
deux ans, dans une exposition de Birmingham, étaient 
certainement les plus grandes pièces de cristal qui aient été 
jamais exécutées. Il ne faudrait pas en conclure, toutefois, 
que nos manufactures ne pourraient pas en faire autant. 
Mais on'n'entreprend de pareils ouvrages que lorsqu'on est 
certain de trouver des acheteurs. Les candélabres de 6 m . 60 
(20 pieds) avaient été faits pour le pacha d'Egypte, et ceux 
de 2 m . Go (S pieds) avaient été commandés pour la reine 
d'Angleterre, qui les a prêtés au fabricant pour décorer son 
exhibition. 

Le flint-glass ou cristal est un verre beaucoup plus pesant 
et plus fusible que les autres verres ; il doit ces deux pro- 
priétés au plomb qu'il contient : tout porte à croire qu'il y 
existe à l'état d'oxyde, et uni à la silice à l'état de silicate de 
plomb. Lewis, qui l'a analysé, en a retiré 0,25 de son poids 
de plomb à l'état métallique (1). Ce verre est très-beau, mais 
n'est pas pour cela de meilleure qualité que le verre à vitres 
très-blanc; nous le croyons même inférieur en ce qu'il est 
bien plus aisément attaqué par les agents chimiques. En ef- 
fet, le docteur Lewis (2) en ayant tenu un morceau dans du 
charbon en poudre et dans un creuset, afin d'en opérer la 
fusion, le plomb fut revivifié en gouttes à travers toute la 
substance du verre. Le docteur Priestlcy s'est convaincu que, 
lorsqu'on chauffe des tubes de verre, remplis de gaz hydro- 
gène, ils deviennent noirs par la revivification du plomb. 
Henry, de Manchester, a reconnu aussi que la croûte noire 
dont se recouvrent les flacons dans lesquels on conserve les 
hydrosulfates alcaUns , n'est autre chose qu'un sulfure de 
plomb dont le métûTa été extrait du verre par le soufre. Ces 
observations nous paraissent suffisantes pour prouver notre 
assertion. 

Nous allons maintenant donner des recettes de flint-glass, 
telles qu'elles ont été publiées par les meilleurs auteurs. 

Flint-Glass, anglais. 

Sable pur 100 



(l) NMBIHn. oilm., p. 65, 
\l) hoc. Cil. 
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litbarge ou minium 60 

Potasse purifiée 30 

Pour détruire la couleur verte qui provient de l'oxyde de 
fer, ou de la manière combustible, on ajoute un peu d'oxyde 
noir de manganèse et quelquefois du nitrate de potasse et 
du deutoxydc d'arsenic. Son poids spécifique est :: 32 : 10. 



Autre. 

Sable blanc 100 

Minium, de 90 à 100 

Potasse calcinée 55 

Nitrate de potasse cristallisé. . 5 ■ 

Peroxyde de manganèse. ... 0.15 
Flint-Glass français. 

Sable blanc 100 

Minium.de 80 à 83 

Potasse calcinée, de 53 a 40 

Nitrate de potasse, de ... . 2 à 3 

Sable pur 300 

Minium 250 

Sous-carbonate de potasse 100 

Nitrate de potasse de 3 e cuite. ... 33 



M. Bastenaire-Daudenart, considérant que les composi- 
tions varient dans les verreries à cristaux, tant d'après l'état 
des fours que d'après le combustible qu'on emploie et les 
produits qu'on veut obtenir, indique les compositions sui- 
vantes, comme étant du nombre de celles qui sont les plus 
usitées. 

1° Fourneau alimenté avec le charbon de terre. 



Sable bianc lavé et sécbé 100 

Triioxyde de plomb (minium). . . . 70 

Puiasse pure calcinée 30 

Nitrate de potasse (sel de nitre). . . 4 

Deutoxyde d'arsenic (arsenic). . . . 0.20 

Peroxyde de mauganése 0.15 

Autre. 

Sable blanc lavé et séché 100 

Tritoxyde de plomb. ....... 80 

Potasse calcinée 35 

Nitrate de potasse 5 » 

Peroxyde de manganèse 0.12 
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Autre très-pratiquée. 

Sable blanc lavé et séché 100 

Minium 83 

Potasse calcinée. , 40 

Nitrate de potasse 6 

Sous-borate de soude (borax). ... 4 

Deutoxyde d'arsenic 0.50 

Peroxyde de manganèse 0.20 

Le poids spécifique de ce cristal est à celui de l'eau 

ï : 3 : 1 ; par sa décomposition, il est de 30 à 32 centièmes 

de plomb. 

2° Fourneau alimenté par te bois. 

Première composition. 

Sable blanc lavé et séché 100 

Tritoxyde de plomb (minium). ..." 45 

Potasse calcinée 33 

Peroxyde de manganèse.. ..... O.lît 

Deutoxyde d'arsenic 0.3Q 

Deuxième composition. 

Sable blanc lavé et séché 100 

Minium 50 ' 

Potasse desséchée 40 

Peroxyde de manganèse 0.20 

Deuloxyde d'arsenic." 0.15' 

Troisième composition. 
Sabie blanc lavé et séché. . . 100 
Tritoxyde de plomb, de. . . . 60 à 65 

Potasse calcinée 40 

Nitrate de potasse en cristaux. 2 

Deutoxyde d'arsenic 0.50 

Le poids spécifique de ces cristaux est à celui de l'eau 
î: 26 à 30 sout à 10; 100 parties donnent de 25 à 29 de 
plomb : 

Cristal fort beau. 

Lorsque je commençais mes études chimiques, je faisais 
des extraits de mes cours et de mes lectures ; parmi ces no- 
tes, je trouve la recette suivante, saus indication de la Source 
où je l'ai puisée : 

Sable blanc lavé dans l'acide hydro- 

chlorique et ensuite dans l'eau. . 100 
Minium 90 
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Potasse calcinée 35 

Borax calciné w 

Deutoxyde d'arsenic 1 

M. Loysel, qui a publié un assez bon ouvrage sous le titre 

modeste d'Essai sur l'Art de la Verrerie^ a consigné les 

deux recettes suivantes : 

Cristal fait au moyen dun four alimenté avec du bois et à pots 
découverts. 



Sable blanc 100 

Minium, de 30 a 60 

Potasse calcinée, de .... 30 à 40 

Deutoxyde d'arsenic, de . . 0.75 à i 



Le poids spécifique est de 28 à 30, celui de l'eau étant -10 ; 
on en extrait de 28 & 29 pour cent de plomb métallique. 
Cristal fait àu moyen dun four alimente avec de la houille 
et à pots couverts. 



Sable blanc. ....... 100 

Minium, de 80 à 83 

Potasse calcinée, de .... 33 à 40 

Mitre de 1" cuile, de . . . 2 à S 
On y ajoute quelquefois : 

Deutoxyde d'arsenic, de . . 0.3 à 1 



ou bien une égale quantité de sulfure d'antimoine. 

Le poids spécifique de co cristal est de 32 comme le flint- 
glass anglais ; par sa décomposition, on en obtient de 34 k 
35 pour cent de plomb métallique. 

Cristal de Torrens en Savoie. 

Sable blanc, de 3 à 4 mesures. 

Potasse 1 — 

Pour donner à ce cristal Tœil gris des verres anglais, on y 
ajoute un peu d'arsenic. Macquer, de qui nous tirons cette 
recette, dit qu'en France, où, en général, les fourneaux sont 
mal construits, il faut, pour chaque mesure de sable, une 
mesure de potasse. 

Cette remarque était juste du temps de cet habile chi- 
miste ; mais depuis, l'art pyrotechnique a fait de si grands 
progrès en France qu'à l'exception de quelques verreries, où 
la routine a prévalu sur les découvertes modernes, toutes les 
autres marchent au niveau des connaissances du siècle. 
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GOBE LETTEBÎ E. 

On fait la plus grande partie des verres ordinaires avec 
âu verre très-blanc. Il est important que ce verre soit bien 
décoloré, car si les nuances ne sont pas sensibles pour le 
verre à vitres, qui est très-mince, il n'en est pas de même 
pour les gobelets, qui étant beaucoup plus épais, et princi- 
palement le fond, la moindre teinte est un grand défaut qui 
est beaucoup plus apparent. Les fabricants doivent donc ap- 
porter le plus grand soin a la fabrication de cette qualité de 
verre. Quant aux gobelets d'un prix moyen et plus élevé, on 
les fabrique avec le flint-glass ; les fabricants doivent bien 
faire attention à ce que les verres soient bien incolores, bien 
diaphanes et bien recuits, car c'est de ces principales qua- 
lités que dépend la beauté du cristal et sa facilité a être taillé. 
Nous allons donner maintenant les recettes qui ont été pu- 
bliées par les meilleurs auteurs. 

Verre pour la Gobeleiterie Hanche. 

ferre blanc fait avec la soude. 

Sable blanc 400 

Sous-carbonate de soude desséché. -16 

Chaux éicinle 10 

Minium. . . i 12 

Verre blanc on poudre 10O 

Peroxyde de manganèse 0.08 

Ferre blanc fuit avec la potasse. 

Sable 100 

Potasse calcinée 63 

Chaux éleinte G 

Verre bianc en poudre. 100 

Peroxyde de manganèse O.îi 

Ferre commun. 

Sable blanc 10O 

Potasse. 35 

Cendres MO 

Peroxyde de manganèse 0.5 

Verre à pivctles commun pour la bière, Us fioles à médecine, 
etc., etc. 

Sable ordinaire 100 

, Potasse, de 30 à 35 
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Cendres contenant de 9 à 10 

pour cent d'alcali , de . . 110 à 120 
Peroxyde de manganèse, de 0.5 à 0.5 
Autre en verre plus beau. 

Sable blanc 100 

Poiasse 53 

Cendres neuves 100 

Peroxyde de manganèse 2 

fabrication du Flint-Gtass et du Crown-Glass pour les 
besoins de l'optique. 

La fabrication du flint et du crown-glass pour le verre à 
vitres et la gobeletterie est un problème complètement résolu 
depuis longtemps, mais il n'en était pas de même il y a quel- 
ques années pour celle des verres qui servent dans l'optique 
et oii il faut satisfaire â d'autres conditions plus difficiles à 
remplir. Pour mieux faire apprécier le problème qu'il s'agis- 
sait de résoudre, et la manière dont il l'a été, nous ne pou- 
vons mieux faire que de reproduire un historique de cette 
partie de l'art du verrier, qu'on doit à M. G. Bontcmps, qui 
n dirigé pendant longtemps, avec tant de distinction, la belle 
verrerie de Choisy-le-Roi. 

La découverte des lunettes achromatiques, dit M. Bon- 
temps, est, sans contredit, l'une des plus importantes qu'on 
ait faites pour les progrès de l'astronomie. Il ne peut entrer 
dans notre plan de tracer l'histoire de cette découverte qui 
fut pressentie par Enlcr et réalisée par John Dollond, célè- 
bre opticien de Londres, vers le milieu du siècle dernier. 
Nous dirons seulement que cette découverte ne pouvait guère 
être faite dans le siècle dernier qu'en Angleterre, parce que 
ce pays élait le seul où l'on fabriquât du cristal à base de 
plomb, ayant une ■ densité plus grande que celle du verre si- 
liceux alcalin. Les verriers anglais ne pouvant parvenir, 
dans leurs fours a charbon de terre, â produire du verre 
aussi blanc que les verriers de France et de Bohème qui 
brûlaient du bois, imaginèrent de foudre leur verre dans des 
creusets couverts, espèce de grandes cornues dans lesquelles 
la matière du verre ne recevait aucune atteinte de la fumée 
du combustible ; mais cette matière ne pouvant être portée 
à une température aussi élevée que dai\s les creusets ordi- 
naires où elle reçoit directement la réverbération du four, 
les Anglais durent commencer par augmenter la dose d'al- 
cali, et produire ainsi du verre d'une qualité inférieure, plus 
déliquescent et moins blancs ce fut alors qu'ils ajoutèrent un 
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fondant métallique, l'oxyde de plomb, dont on s'était déjà 
servi dans la préparation de certains émaux, mais qui n'a- 
vait pas élé employé couramment dans la fabrication des 
verres ordinaires. On obtint ainsi un verre plus blanc, et 
surtout plus brillant, <jue tout ce qui avait été produit jus- 
qu'alors, et une fusion plus prompte. Ces résultats fixèrent 
définitivement, en Angleterre, l'emploi du minium dans la 
fabrication du verre blanc pour service de table. A cette oc- 
casion nous signalerons un fait très -remarquable qui s'est 
passé il y a quelque temps dans ce pays. 

Le verre de toute nature étant frappé, par d'anciennes 
lois û' excise, d'un droit qui se réglait d'après te poids; des! 
officiers de la douane, exerçant dans les fabriques, jau- 
geaient les creusets : 1° avant les renfournenients ; 2° quand, 
la matière était fondue. Le droit était provisoirement établi 
sur la moitié de ta quantité fondue comme minium ; puis le 
verre était fabriqué, enfourné dans l'arche à recuire dont la 
chambre d'extrémité était sous la clef des officiers de la 
douane; quand 011 cessait de travailler, ces employés pla- 
çaient à l'entrée de l'arche à recuire une grille qu'ils fer- 
maient à clef et y apposaient même un scellé ; enfin, quand 
le jMrre était arrivé dans la chambre d'arche, l'officier ouvrait 
la porte, permettait au fabricant d'y entrer; on pesait la 
marchandise; si elle n'était pas égale a la moitié du poids 
de la quantité de matière fondue, le fabricant payait le droit 
sur cette moitié, et si, comme cela arrivait plus générale- 
ment, le poids dépassait cette moitié , le droit était perçu sur 
la totalité. 

Les divers modes de fabrication étaient prévus par la 
loi, et l'on ne pouvait rien y changer sans une autorisation 
ministérielle; c'est ce qui eut lieu, par exemple, lorsque 
j'importai , il y a vingt ans, en Angleterre, la fabrication du 
verre à vitres souillé en manchons. Jusqu'alors on n'y fabri- 
quait que du verre à vitres en plateaux ronds, qui a une sur- 
face plus polie que notre verre en manchons dont féteudage 
altère la surface ; mais on ne peut en obtenir de très-grands 
carreaux : d'autre part, le centre et les "bords produisent un 
déchet qui doit être pris en considération pour du verre 
payant un droit d'après le poids. 11 fallait, pour le verre à 
vitres en manchons, que l'officier de l'excise assistât an souf- 
flage, puisque les manchons ne sont pas mis directement dans 
une arche de reenisson, et pesât ces manchons avant et après 
l'étendage; il fallait fournir à la direction de l'excise une 
description du mode de procéder, pour en obtenir l'autori- 
sation de fabriquer ce verre. Le flint-glass ou cristal payait 
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autrefois 7 pences par livre, soit environ 1 fr. 50 cent par 
kilog.; ce droit avait ensuite été réduit à S pences, environ 
Câ cent, par kilog.; le verre à vitres et les globes de pen- 
dules payaient encore récemment 8 pences par livre, 1 fr. 
75 cent, par kilos., soit environ 8 fr. par mètre carré, c'est- 
à-dire plus du triple de ce que nous le vendons. On conçoit 
combien des droits aussi élevés devaient diminuer la consom- 
mation ; on croira peut-être que les fabricants anglais gémis- 
saient de ce droit ; tout au contraire, il constituait 

pour eux une espèce de monopole qui procurait des béné- 
fices considérables, cette fabrication exigeant de forts capi- 
taux. Je connais un fabricant de verre qui payait plus d'un 
million de francs de droits d'excise. Sir Robert Pecl a sup- 
primé ce droit avec l'assentiment du parlement. Les verriers 
sont tombés dans la consternation, parce qu'en niÊme temps 
le droit d'importation des verres étrangers a été réduit à 12 
pour 100 ; ils disaient que la France, la Belgique et l'Allema- 
gne vont inonder leur marché, que c'en était fait des verreries 
anglaises. 

Telle n'était pas l'opinion de sir Robert Peel; sa pensée, 
celle d'un grand homme d'Etat, est que les verriers, débar- 
rassés des entraves qui paralysaient leur industrie, alftient 
s'élancer avec énergie dans la voie du progrès, que de nou- 
veaux concurrents se livreraient à cette fabrication, et que, 
si momentanément les verreries étrangères venaient les enva- 
hir, bientôt les verriers anglais repousseraient, par leurs bas 
prix, les marchandises belges et françaises ou allemandes, 
nou-sculcmcnt de leur marché largement approvisionné, 
mais même des marchés étrangers (1). Cette mesure du mi- 
nistre anglais a donc été, pour les verriers français, un 
haut avertissement de se préparer à une lutte plus sérieuse 
encore. 

Revenons aux verres d'optique : nous dirons que ce fut en 
combinant le cristal, c'est-à-dire le verre à base de plomb 
qu'on appelle, en Angleterre, fîint-glass, avec la matière du 

(i) Culte opinion a iti partages par quelques Journant nnglalt i|ui affirmaient qua. 
le prit du lu niareliundiiu augmentera la conuiiuinnlfon. Di'jK Ici rubriques du bouteilles 
tic terre do Warrin-ion ont rcduil leur prit lio pris de moitié, par suite de l'aboli- 
lion du droit. Celles du Suinte-Hélène, dirai le coudé do Luncaslre, qui se lirront ex- 
clusivement i la fabrication du verre eu table ut du cro r™-o/«ji, ont aussi balfui leurs 
prix, mail dans uns proportion moindre, ù cause des dépensai qn'occaiionnent les 
machin» ot ta mnin-d'amrB emplojiea pour polir et préparer les plaque! do terre; 
Celles-ci pourront bientôt remplacer utcc un rjtond avantage, on l'eipère, let Carreau! 
■V vitro à difcunem emploie! en Au|;letcrr«. 
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verre â Titre qu'on désigne , dans ce pays, sous le nom de 
crown-cthss, que Doliond produisit les objectifs des premiè- 
res lunettes achromatiques. 

Cet opticien distingué et ceux qui, les premiers en France, 
Construisirent des lunettes achromatiques, quoiqu'ils ne lis- 
sent que de petits objectifs, reconnurent bientôt la difficulté 
de se procurer du fiint-glass homogène , exempt de fils, de 
stries, qui dérangent la réfraction et défigurent les objets. 
L'Académie des sciences de Paris proposa inutilement u» 
prix à ce sujet: Macquer, célèbre chimiste; Roux, chargé 
des expériences à la manufacture de Saînt-Gobain ; Allut, di- 
recteur d'une manufacture de glaces, auteur des articles sur 
le verre dans la grande Encyclopédie (articles qui sont en- 
core ce qui a été écrit de mieux sur le verre, sous le rapport 
pratique), et plusieurs autres verriers, s'en occupèrent sans. 
succès. De nos jours, M, Dartigues chercha à résoudre cet 
important problème avec la science et l'habileté pratique qui 
le caractérisent; mais il voulut perfectionner le flint-glass 
par les procédés ordinaires de fabrication, sans faire de fu- 
sion spéciale; malheureusement le rapport fait par M, Biol, 
à l'Académie des sciences, sur du flint-glass, présenté par 
M. Dartigues (1), constatait l'approbation de ses travaux : 
«n citait des lunettes de 12 cenlim. lignes) faites avec ce 
flint-glass comme étant pour le moins égaies, en qualité, aux 
meilleures lunettes de Doliond. M.Dartigues crut Je problème 
résolu, et n'y donna plus ses soins. Certes, un verrier tel 
que lui, s'il eût persévéré dans cette recherche, serait arrivé 
â des résultats éclatants. Quoi qu'il en soit, les opticiens 
d'Angleterre, de France et d'Allemagne, éprouvaient tou- 
jours les mêmes difficultés pour se procurer du bon flint- 
glass dans des dimensions un peu considérables. C'était à un 
Somme étranger à la science et à l'art du verrier, mais doué 
de cet esprit de recherche et de persévérance qui mène aux 
découvertes, qu'élait réservé l'honneur de résoudre cet im- 
portant problème. Guinand,(le pore de celui que vous con- 
naissez), Guinand des Brenets, en Suisse, pensa que, par un 
procédé en dehors de la fabrication ordinaire du cristal, on 
parviendrait à produire du flint-glass exempt de siries, et il 
réussit après d'ingénieux et de laborieux efiorts. 

Il pensa d'abord que l'on n'obtiendrait rien par fe procédé 
ordinaire du cueillage à la canne; qu'il fallait fondre dans un 
seul creuset, dans un four, et laisser s'éteindre le four quand 
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on jugerait le verre arrivé au degré de perfection désirable, 
afin de choisir parmi les fragments de ce verre refroidi ceux 
qui seraient les plus purs pour être employés aux usages de 
l'optique. Guinand, qui avait visité des verreries, avait re- 
marqué que lorsque le verre est sujet à être nndé, cordé-, on 
y introduisait un outil en fer, qu'on le brassait (ce qu'on ap- 
pelle mâcler) jusqu'à ce que le fer fût assez chaud pour de- 
voir être retiré ; c'est sur celte donnée qu'il fonda la réussite 
de sa fabrication. Il dut sans doute essayer de mâcler ainsi 
son verre à diverses reprises avec un instrument en fer, mais 
cette opération produisit des bulles; il pensa donc que, s'il 
pouvait parvenir à brasser avec un instrument qui resterait 
dans le verre aussi longtemps qu'il voudrait, sans l'altérer s 
le problème serait résolu. Le résultat de cette opération 
s'explique naturellement : si on verse dans un verre deux 
liquides de nature différente, de l'eau et du sirop, par exem- 
ple, on aperçoit des stries nombreuses qui disparaissent 
complètement lorsque, par un mâclaga au moyeu de la cuil- 
lère, on mêle le liquide de manière à produire un tout homo- 
gène. 

Le verre en générai, et surtout le cristal, composé d élé- 
ments de diverses natures, de silicates alcalins, de silicates 
plus ou moins chargés de plomb, de silicates aiumincux, 
provenant des parois du creuset, doit naturellement présen- 
ter cet exemple de liquides de natures diverses. On sait, 
et les analyses d'un célèbre chimiste, M. Dumas, l'ont 
prouvé, que les verres et les cristaux sont des composés 
salins dans lesquels la grande loi des proportions délluies 
retrouve une confirmation nouvelle, et que la silice peut 
s'unir en diverses proportions avec tes bases; or, on cher- 
cherait vainement à préparer du verre d'après celte loi des 
proportions définies; une partie de l'alcali s'évaporerait 
au commencement de la fusion, avant d'être combinée, et 
dérangerait l'effet des prévisions. Ainsi d'une part, on est 
obligé d'employer plus d'alcali qu'il ne doit en rester en dé- 
finitive dans le verre ; d'autre paît, l'effet de la liquéfaction 
tendant à précipiter vers le fond les parties les plus denses, 
c'est-à-dire les silicates les plus plombcux, il faut opérer 
avec le plus grand soin le mélange des divers silicates. Gui- 
nand, qui avait reconnu la nécessité de ce maclagc, imagina 
de l'opérer avec un outil formé de la même matière que le 
creuset ; il construisit un cylindre creux en terre réfraetnire 
fermé à sa base et garni à sa partie supérieure d'un rebord 
plat pour s'appuyer sur le bord du creuset; après avoir fait 

chauffer ce cylindre 311 rouge bla.ee, il le porta dans la ma-. 
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lièrc liquéfiée, et introduisant dans ce cylindre un crochet à 
long manche en fer, il put ainsi brasser d'une manière conti- 
nue, en changeant seulement le crochet en fer quand il était 
assez chaud pour menacer de laisser tomber des pailles de 
fer dans le verre. Le succès de cette opération confirma les 
espérances de Guinand, cl c'est ainsi que fut produit le pre- 
mier flint-glass bon pour des .objectifs achromatiques de 
grande dimension. Je serai bref sur la suite de l'histoire de 
cette découverte. Guinand fut d'abord appelé par M. Utz- 
schneider de Bavière, oiipar le concours du célèbre Frauen» 
hoffer, il perfectionna son procédé; il revint ensuite en Suisse, 
où il continua à faire des fontes de flint-glass avec plus ou 
moins de succès. Après la mort de Guinand, on craignit, eu 
France, qu'il n'eût emporté dans la tombe le secret de sa 
fabrication; mais, d'une part, ses procédés continuaient à 
être pratiqués S Benediclbeûren, en Bavière; d'autre part, 
Guinand avait opéré avec l'aide de sa femme et de l'un de 
ses fils, qui continuèrent, en Suisse, la fabrication du flint- 
glass. 

Un autre de ses Dis, horloger à Clermont (Oise) , qui n'a- 
vait pas partagé les travaux de son père, mais qui l'avait vu 
opérer, pensa qu'il pouvait tirer parti de son invention ï il 
fut mis en rapport avec moi par M. Lerehours. Nos essais, 
sous la direction de Guinand fils, ne produisirent aucun ré- 
sultat ; mais je reconnus le mérite du mâclage avec le cylin- 
dre en terre, et, prenant la direction du travail, je parvins à 
faire plusieurs fontes de bon flint-glass, qui nous donnèrent 
un assez grand nombre de disques, entre autres un disque de. 
33 centim. et un de 38 centhn., que nous présentâmes a 
l'Académie des sciences en 1828. Depuis celte époque, 
M. Guinand se sépara de la verrerie de Choisy-le-Roi , et 
nous travaillâmes , chacun de noire côté , à perfectionner les 
procédés de fabrication du flint-glass et du crown-glass. J'ac- 
complirai ici un devoir de reconnaissance en ajoutant que la 
Sociélé d'encouragement, qui avait fondé deux prix pour la 
fabrication du flint-glass et du crown-glass, décerna, en 
1840, cesprixàM. Guinandet à moi{l). 

Je vais à présent pénétrer plus avant dans les détails de la 
fabrication du flint-glass et du crown-glass. 

IVous avons dit et on a compris que le brassage avec le cy- 
lindre en terre réfraclaire faisait disparaître les cordes , les 

(i) l'oy Bnllulio tic !o Simi'Ic: il'cncnnMtfriiKTil , 38<i aimét- (1R30I, p. ITO. Ld j.ru- 
tUà de M. Dmicmpi ion! dtcrlti, p. 40O, du Bulletin île l' munie 181U, ut coin do 
M, Gaiuaml, I 1 - -M"!* >'e la inrino tnnée. 

fabricant de Ferre. Tome 2, 2 
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stries, et rendait le verre homogène; il est important que cette 
opération s'accomplisse pendant que le verre est le plus li- 
quide : oh pourrait croire qu'il ne fout la faire qu'à ce mo- 
meut-la, c'est-à-dire pendant que le four est au plus haut de- 
gré de température; cependant l'expérience prouve que si on 
abandonne le brassage , même alors qu'il a été longtemps 
prolongé, on obtient un verre tout-â-fait impropreà l'optique. 
En examinant les fragments de verre retirés du four après 
qu'il est refroidi , on s'aperçoit, lorsque les faces sont tra- 
vaillées, que ce verre est non pas troublé par de grosses stries, 
maïs qu'il est gélatineux ; les rayons lumineux ne peuvent 
le traverser directement; ce verre est donc tout-â-faît im- 
propre aux usages de l'optique. Cherchons à expliquer ce 
qui se passe dans ce cas : le verre ayant été abandonné dans 
l'état de sa plus grande liquéfaction, si c'est du flînt-glass, 
les silicates les plus chargés de plomb tendent à se séparer et 
à se. précipiter au fond du creuset, et troublent ainsi le mé- 
lange; si c'est du crowu-glass, le môme effet gélatineux se 
produit ; l'explication que je vais en donner est plus générale 
et s'applique également au crown-glass. Le verre, en passant 
de l'état liquide à l'état solide a, comme tous les autres sels, 
une tendance à cristalliser ; il doit donc s'opérer dans les 
molécules un mouvement vers cette cristallisation , et je 
pense que c'est ce mouvement qui produit l'effet gélatineux 
qui empêche le passage direct des rayons lumineux. Quelle, 
que soit, au surplus , la vraie cause, il est bien reconnu que, 
pour avoir du bon lhnt-glass, du bon crown-glass , il faut 
continuer le brassage jusqu'à ce que la matière, par son re- 
froidissement , s'oppose à cette opération; alors on retire le 
cylindre eu terre et on ouvre tous les orifices du four, pour 
que la matière ne puisse pas reprendre une température su- 
périeure, et, au contraire, soit refroidie davantage ; enfin , 
quand le four est assez froid pour qu'on n'ait plus à crain- 
dre que le verre redevienne liquide, on bouche avec soin les 
orifices avec un mortier de terre argileuse , et on laisse re- 
froidir complètement avant de retirer le creuset. Il est né- 
cessaire que ce refroidissement soit le plus long possible pour 
que la recuisson du verre soit convenable : or, le verre est un 
très-mauvais conducteur du calorique ; on eu a la preuve en 
projetant dans un baquet rempli d'eau une petite masse de 
verre sortant du creuset. Celte petite masse reste assez long- 
temps rouge, et on peut la toucher dans l'eau, fa manier 
sans se brûler, parce que l'extérieur seul est refroidi ; l'inté- 
rieur reste rouge pendant quelques iustnnts , ce qu'on aper- 
çoit à cause de la transparence du verre. Cette propriété. Ue 
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non-conducteur du calorique rend donc difficile la récuisson 
d'une masse de flint-glassou de crown-glass; d'ailleurs cette 
masse est en contact avec le creuset, qui n'obéit pas aux 
mêmes lois de contraction pour le refroidissement : il y a 
donc une sorte de tiraillement entre le verre et le creuset , 
et, quand on réussit à obtenir toute la contenance d'un creu- 
set d'un seul bloc, il est rare que cette masse supporte le 
travail de la scie sans se briser en plusieurs fragments à cause 
de l'imperfection de la recuisson. 

Quant au brassage du verre , nous avons dit que l'oiwie 
pouvait pas abandonner cette opération pendant que le verre 
était dans le plus grand état de liquéfaction ; mais ici se pré- 
sente un autre ordre de difficultés :i.orsque le verre a été long- 
temps maintenu dans cet état , il est purgé entièrement de 
bulles , et, si on le laisse refroidir, on aura un verre exempt 
de bulles; mais, en continuant le brassage, on favorise un 
nouveau dégagement de bulles , car le verre n'est pas encore 
à l'état parfait de proportions définies: il y a encore des ato- 
mes d'oxyde de plomb, d'alcali qui ne se trouvent pas défi- 
nitivement combinés et dont l'opération du brassage favorise 
le développement à l'état de gaz ; il se forme donc des bulles 
qui , à mesure que la matière se refroidit , arrivent plus dif- 
ficilement à la surface ; l'opération mécanique du brassage 
produit, d'ailleurs, aussi quelques bulles, lorsque la matière 
devient plus rebelle à cette opération. Si donc,d"un cflté, 
on détruit les stries , d'un autre côté la matière devient plus 
sujette aux bulles : le remède consiste à prolonger l'état de 
liquéfaction assez longtemps ( plusieurs jours , tout en bras- 
sant souvent) pour que le verre s'épure le plus possible et 
devienne moins sujet à un dégagement de bulles par l'opéra- 
tion du brassage; c'est ainsi qu'on arrive a obtenir le verre 
le plus exempt de stries et de bulles. 

Cette opération d'une fusion prolongée est sans inconvé- 
nient pour le flint-glass ; mais il n'en est pas de même pour 
le crown-glass : par une longue exposition a une baute tem- 
pérature et un refroidissement lent, le verre silico-alcalin est 
très-sujet à se dévitrifier, à présenter des petites parties cris- 
tallisées , et alors la masse est impropre à l'optique; on est 
donc en quelque sorte obligé de sacrifier une des perfections 
a celle qui est essentielle ; on prolonge un peu moins la fonte 
et on a du crown-glass exempt de stries , mais contenant en- 
core quelques bulles qui , du reste , paraissent assez rares 
quand le verre a été aplati en disques. Je vous signale , mes- 
sieurs , encore une imperfection dans ce produit , je ne dé- 
sespère pas toutefois d'en triompher, et je ne manquerai pas, 
«dors, de vous en donner connaissance, 
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Naus avons dit que le verre , maintenu longtemps! une 
liaute température et brassé , était , à un moment donné, 
exempt tle stries et de bulles ; nous pensons que, si, dans 
cet état, on coulait le verre sur une table, de fonte à la ma- 
nière des glaces , on obtiendrait de très-belle matière propre 
à l'optique qu'on n'aurait plus qu'a diviser avec le diamant : 
c'est un essai à faire dans une manufacture de glaces ; nous 
ne répondrions pas, toutefois, qu'on produisit ainsi du 
verre exempt de slries; car, dans les potées les mieux pré- 
parées, on rencontre toujours, après le refroidissement, une 
portion de la masse dans laquelle 11 y a des slries que les 
opticiens appellent fils secs, et que l'on ne peut pas em- 
ployer : ces fils sont, pour ainsi dire , réunis, feutres ensem- 
ble ; U semble qu'ils aient été réunis par le cylindre en terre; 
peut-être, dans l'opération du coulage, se répandraient- ils 
dans toute la masse ; ils proviennent principalement du si- 
licate ahnnineux, qui est d'une nature plus réfraclaire. La 
matière du cylindre, indépendamment de celle du creuset , 
contribue sans doute pour beaucoup à en produire, ctjecrois 
qu'on arrivera à un meilleur résultat, en construisant un 
Instrument recouvert de platine pour opérer le brassage. 

Ce qui me reste a dire de la réduction en disques des frag- 
ments de flint-glass et de crown-glass, se borne à peu de 
mots : quand la masse du creuset a été recuite d'une seule pièce 
et qu'on^ii'a besoin que de petits disques, on la brise avec 
une masse de fer ; on examine les fragments en y taillant , au 
besoin, des faces parallèles; on commence par former, par 
ïe raniollissage , dans une sorte de moufle , des plaques a peu 
près carrées , qu'on divise, au diamant, en petits carrés 
quand elles sont recuites ; puis on ramollit de nouveau ces 
petits carrés et on les moule dans un moule à pince , en cui- 
vre ou en fer. S'il s'agit de faire de grands disques , on prend. 
un fragment reconnu bon , ayant le poids du disque qu'on 
veut produire, et on ramollit à un feu de moufle dans un cer- 
cle du diamètre voulu, en ayant soin de ne donner que le 
feu nécessaire pour que ie verre remplisse le cercle, et en 
facilitant même ce ramollissagc par la pression d'outils. Quand, 
on veut faire de très-grands disques avec une niasse dont on 
a examiné l'intérieur, on divise cette masse à la scie pour 
avoir le moins de ddelict possible. 

J'ai dit que, pour s'assurer de l'état d'un fragment, on 
l'examine par ses faces parallèles; je dois ajouter qu'il ne suf- 
fit pas qu'un verre ait été observé dans deux directions pour 
Être certain qu'il est exempt de slries ; il y a des stries qui ne 
sont perceptibles que dans un certain atiglc. Dans le lïag- 
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ment de flint-glass que j'ai l'honneur de yous présenter, on 
n'aperçoit pas de stries suivant deux des axes , tandis que , 
suivant le troisième , ou en voit d'innombrables. 

En terminant, j'indiqneral les proportions qui m'ont le 
mieux réussi pour la composition du flint-glass et du crown- 
glass; ces proportions sont, pour le Sint-glass : 

Sable, 43.8 

Oxyde de plomb 43.5 

Carbonate de potasse.. . . 10 

Nitrate, de potasse 3 



Pour ïe crown-glass : 

Silice 60 

Carbonate de soude à 90°. 25 

Carbonate de chaux. ... \k 

Arsenic .*.-« "1 

400 

On peut, avec avantage, remplacer le carbonate de sonde 
ou partie du carbonate de soude par du borate de soude, et, 
dans ce cas , le crown-glass est même moins sujet à attirer 
l'humidité de l'air, car c'est là un grave défaut de tous les 
crown-glass, défaut que l'on évite par la prolongation de la 
fusion ; mais c'est , comme nous l'avons dit, au risque d'au- 
tres imperfections. 

On produit aussi du crown-glass pur et moins sujet aux dé- 
vitriiications, en employant du carbonate de potasse au lieu 
de carbonate de soude; mais alors les opticiens se plai- 
gnent que ce crown-glass n'est pas assez dense, ce qui 
les oblige à faire des foyers trop longs. Nous n'entrerons 
pas dans toutes les questions si délicates qui tiennent à 
l'optique. Le crown-glass doit être le plus blanc possible, ou 
légèrement coloré en vert bleuâtre? Doit-il fitre plus ou moins 
dense? Quel est le pouvoir dispersif qui convient le mieux 
pour produire l'achromatisme ? etc. Ces questions n'ont pas 
encore été résolues d'une manière définitive; mais, étudiées 
par des savants tels que MM. Arago , Biot , Dumas, Mathieu, 
Regnault, par des praticiens, tels que MM. Gambey, Lere- 
bours, Buron, elles devront recevoir une solution complète, 
et les verriers sauront se conformer à leurs prescriptions. 

Après cet historique instructif de la fabrication du verre 
pour l'optique , nous allons passer à la description particu- 
lière du procédé de M. Guinand et de celui de M. Boutemps 
pour la fabrication du flint-glass. 
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Procédés de fabrication du flint-glass. 
_ Procédé de M. Goinand. 
Voici les proportions des diverses substances qui entrent 
(Ions la composition du flint-glass de M. Guinand. 
Sur 600 parties, on prendra: 

- Minium 225 

Sable de fontaine blanc. . . 225 
Potasse ou perlasse d'Amériq. 52 

Borax '. . 4 

Hilre: . 5 

Manganèse -, . • 1 

Arsenic 1 

Résidu de flint des précédentes 
opérations 89 

' . Total. .... . 600 

Ces matières, qui (foirent être parfaitement pures, princi- 
palement la potasse, sont réduites en poudre line, passées au 
tamis de soin et bien mélangées. 

La creuset dans lequel on jette cette pondre, et qui ne sort 
que pour une seide opération, est formé d'une argile réfrac- 
tatre composée de trois parties de terre de Forges bien brûlée 
et de deux parties d'argile de forges pulvérisée et passée au 
tamis n" ï/i. Il est cylindrique, surmonté d'un dôme sur- 
baissé et a une large gueule pour l'Introduction du cylin- 
dre ; on le voit en coupe, lig. 191, 192 et 193. Il peut con- 
tenir environ 150 kilog. de matière. 

Après avoir fait chauffer ce creuset au rouge blanc, dans 
un four â réverbère, on le place dans le grand four de fu- 
sion j au bout d'une heure et demie environ, il aura acquis 
la température de ce four ; puis on jette des résidus de flint- 
glass des précédentes opérations ; quand ces résidus sont 
fondus, on enverre le creuset, on chauffe de nouveau pen- 
dant une demi-heure et on relire les résidus. Après que le 
creuset a été exposé à la chaleur du four, pendant une 
heure, on y introduit trois on quatre pelletées de la compo- 
sition, et on le bouche; le verre étant fondu au bout d'une 
heure, on enfourne nue nouvelle quantité, on rebouche avec 
soin ; quatre heures après, quand la matière est fondue, ou 
renfourne une dernière fols, et on met de la composition 
jusqu'à ce que les sels neutres coulent. Alors on donne un 
fort coup do feu, et, quand le verre est suffisamment affiné, 
ce qui demande douze a quatorze heures, on débouche le 
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creuset pour laisser monter les crasses qu'on enlève. A ea 
moment, on introduit le cylindre en terre ré fra claire, repré- 
senté fig. 914, et (ju'on a fait préalablement chauffer au rouge 
blanc; on le pose sur le bord du creuset, on y engage le 
crocliet B, adapté à la barre T, et on passe la cheville S, 
dans les oreilles R" du cylindre ; ayant ainsi attaché la barre, 
on la suspend à la chaîne U, et on commence le brassage en 
saisissant la poignée V, et tournant le cylindre pnr un tnon- 
vement horizontal de va-et-vient de la barre. Ce premier 
brassage, qui dure quarante ou cinquante minutes, l'ait dis- 
paraître les cordes. Le verre devient dur; on retire !e cro- 
chet ; on chauffe pendant une heure et demie, puis on recom- 
mence le brassage le plus chaud qu'il est possible pendant' 
le même espace de temps. Les troisième et quatrième bras- 
sages se font comme les précédents, seulement on chauffe 
pendant quarante-cinq minutes, le verre devient alors un peu 
plus dur et les fils Uns disparaissent. Le brassage étant ter- 
miné, on retire le cylindre, on laisse le creuset ouvert pen- 
dant une demi-heure, puis on le bouche hermétiquement, 
ainsi que les ouvreaux du four et on laisse refroidir le tout 
pendant huit jours. 

Les zônes ou rondelles n, qui entourent le cylindre, lequel 
esL plein; excepté le trou pour recevoir le crochet, déter- 
minent la réunion et l'expulsion des bulles et rendent le bras- 
sage plus parfait. 

Quand on retire le creuset du four, on trouve le flint-glass 
en une seule masse ou en fragments qui se détachent facile- 
ment et qu'on ramollit en les introduisant dans le four à ré- 
verbère; on les livre ensuite sous forme de disques aux opti- 
ciens pour en composer les objectifs. 

Les fours sont alimentés par de la houille de Mons, dont 
on consomme quatre voies (û,OO0 kilog.), trois pour le four 
de fusion et une pour le four à réverbère. 

On procède de la même manière pour le crown-glass, niais 
on ne brasse que pendant une heure. 

Voici la composition de ce verre : 



Sable 400 

Potasse. . lfiO 

Borax 20 

Minium 2(1 

Manganèse ] 



Description du four de fusion. 
La fig. 3 91 est une coupe verticale du four sur la ligne 
A, B, fig. 192. 
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Fig. 102, section horizontale au niveau de la ligne C, D, 
fig. 191. 

Fig. 103, section transversale et verticale. 
Fig, 10û, le cylindre vu en élévation et en coupe. 
Fig. 195, détails des chevilles et de ta barre. 
Les mêmes lettres indiquent les mêmes objets dans toutes 
les figures. 

A, siège qui supporte le creuset; B B, murs du four; C, - 
voûts ou couronne du four ; D D, cheminées au nombre de 
quatre; EE, tisards ou foyers; G G, grilles; H H, cendriers; 
5 S, ouvreaux; KK, bouchons des ouvreaux; L, portinepar 
laquelle on enfourne et on retire le creuset; M, armature du 
four ; N, creuset a dôme surbaissé ; O, gueule du creuset ; 
D, cylindre en terre cuite entouré de zOnes ou de rondelles 
aa, prises sur la masse ; Q, ouverture percée dans le cylindre 
pour recevoir le crochet b attaché à la barre ; RR, oreilles 
du cylindre , dans lesquelles on passe la cheville en terre S, 
quand on place la barre T; U, chaîne de suspension de la 
barre ; V, poignée de la barre. 

Procédé de M. Bontemps. 

On chauffe le creuset à part dans un four spécial consacré 
à cet usage, et , quand il est rouge blanc on l'introduit par 
Jes moyens ordinaires dans le four de fusion chauffé égale- 
ment; cette opération refroidit le four et le creuset; il faut 
réchauffer le four pour le remettre au plus haut degré de 
température possible avant d'enfourner ; cela s'obtient en 
trois heures environ ; alors on débouche la gueule du creuset 
garnie de deux couvercles pour qu'il ne puisse pas s'y intro- 
duire de fumée , et on met dans le creuset environ 10 kilog. 
décomposition; une heure après on enfourne environ 20 
kilog. de composition , puis deux heures après 40 kilog.; a 
chaque fois on rebouche le creuset avec le plus grand soin , 
et on observe de n'enfourner que lorsque le charbon qu'on 
a mis sur la grille ne doune plus de fumée. Au bout de 8 à 
10 heures toute la composition se trouve enfournée ; on laisse 
le creuset environ b heures sans l'ouvrir, puis on Ole les cou- 
vercles pour y introduire le cylindre en terre qu'on a chauffé 
dans le même four séparément du creuset, et maintenu rouge 
blanc jusqu'à son introduction dans le creuset; on a soin de 
ne l'introduire que bien propre, exempt de parcelles de cen- 
dre. A ce moment le flint-glass est fondu , mais la matière 
est encore bouillonneuse; néanmoins on met une barre à 
crochet dans le cylindre , et on fait un premier brassage qui 
sert à enverrer le cylindre et à opérer déjà un mélange plus 
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intîmej au bout de trois minutes environ la barre est d'un 
rouge blanc ; on l'Otc, on pose le bord du cylindre sur le 
bord du creuset; ce cylindre, étant spécifiquement plus lé- 
ger que le verre, flotte légèrement, incliné , parce que son 
bord supérieur est en dehors du verre. On remet les deux 
couvercles disposés de manière a ne pas repousser le bord 
du cylindre dans le verre, et on recommence le Usage. Cinq 
heures après on fait un nouveau brassage d'un crochet, on 
a bien soin de ne faire chaque brassage qu'avec absence de 
fumée dans le four, et les portes de cave fermées. Après avoir 
usé ainsi six crochets , on fait un tisefroid, c'est-à-dire qu'on 
met environ 25 à 30 centim. (8 à 10 pouces) d'épaisseur de 
houille sur la grille, ce qui forme une masse promptemeirt 
réduite en coke , qui permet de refroidir le four sans laisser 
la grille à nu. On ouvre les tisards et les ouvreavx, tout le 
four et le creuset se refroidissent ainsi peu à peu ; cette opé- 
ration tend à faire monter les bulles qui ne sont pas encore 
dégagées. Au bout de deux heures , celte opération est ter- 
minée; on remet le four en pleine fonte ; après cinq heures 
de température poussée au maximum , le verre a repris la 
plus grande limpidité , les bulles ont disparu ; alors on bou- 
che exactement les grilles par-dessous, et on commence le 
grand brassage , c'est-à-dire qu'aussltOt qu'une barre à cro- 
chet est chaude , on lui en substitue une autre , et ainsi de 
suite pendant environ deux heures. Au bout de ce temps la 
matière a pris une certaine consistance; le brassage ne se fait 
pins que difficilement; alors on Ole la dernière barre, on 
sort le cylindre du creuset que l'on bouche bien exactement, 
ainsi que les cheminées et les ouvreaux , sauf un petit trou 
de 2 cent. (9 lignes) pour le dégagement du gaz qui pourrait 
se trouver encore dans le combustible. Quand il n'y a plus 
de dégagement de gaz , 'on achève de boucher le four, et on 
le laisse ainsi refroidir, ce qui dure environ huit jours; alors 
on enlève la porte du fonr, on exirait le creuset avec son con- 
tenu qui y est attaché , et ordinairement en une seule masse, 
sauf quelques fragments qui se détachent autour du creuset; 
il ne s'agit plus que de tirer parti de cette masse et des frag- 
ments, ce que nous expliquerons tout à l'heure; nous allons 
auparavant donner le détail de l'opération du crown-glass, 
qui , comme on le pense bien , a une grande analogie avec la 
précédente. 

Fonte du crown-glass, La composition qui m'a réussi, 
après bien des essais, résulte des proportions suivantes: 
sable blanc , 120 kilog,; sous- carbonate de potasse, 35 kilog.; 
sous-carbonate de soude, 20 kilog.; craie, 15 kilog.; arsenic, 
1 kilog. 



Digitizcd by Google 



TROISIÈME PARTIE 



Le creuset ayant été mis dans le four comme pour le flint- 
glass , on complète l'enfournement de toute la matière en huit 
heures environ , puis quatre ou cinq heures après on îutro- 
duit le cylindre, et on fait un premier brassage, puis un bras- 
sage d'une seule barre, de deux heures en deux heures; on 
en fait six de cette manière; on fait un tîsefroid de deux heu- 
res, puis on rechauffe pendant sept heures, ce verre repre- 
nant beaucoup plus difficilement sa chaleur que le flint-glass, 
et on fait le grand brassage , qui dure environ une heure un 
quart; on bouche le creuset, les cheminées , les ouvreaux , 
comme pour le flint-glass , et on laisse refroidir. Assez ordi- 
nairement, comme pour le flint-glass, on obtient une masse 
et quelques fragments. 

On fait des faces parallèles, polies sur les côtés de la masse, 
soit du flint-glass, soit du crown-glass pour examiner l'in- 
térieur, et voir comment elle doit être divisée, car elle n'est 
jamais exempte de stries qui se trouvent ordinairement ra- 
massées dans une seule région. Après cet examen , on scie la 
masse par tranches parallèles , et en raison des observations 
qu'on a fakes. Pour les fragments, on polit aussi des faces 
pour les examiner, et on en fait des disques résultant de leur 
poids; pour cela on les chauffe seulement à la température 
nécessaire pour mouler. Si le fragment est irrégulier, on 
le ramasse avec une pince et on le pose dans un moule sous 
une presse à levier qui lui fait prendre exactement la forme 
du moule ; enfin , on le reprend avec ia pince , et on le porte 
dans le four à recuire. 

Explication des figures. 

Fig. 196, projection ^horizontale du four de fusion et du 
creuset. 

Fig. 197, coupe suivant la ligue EF , fig. 196, c'est-à-dire 
suivant la longueur du lisard. 

Fig. 198, coupe verticale suivant la ligne CD du plan, 

Fig. 199, section verticale suivant la ligne A B. 

Les mêmes lettres indiquent les mêmes objets dans toutes 
les figures. 

A, siège qui supporte le creuset couvert B. CC , murs du 
four. DD, conduits par lesquels on projette la houille sur la 
grille. E , voûte ou couronne du four. F, portine par laquelle 
on entre et on sort le creuset B ; dans cette portine est pra- 
tiqué un ouvreau. G G G , six cheminées. H, ouvreau. J,trou 
pour faciliter la pose du creuset sur le siège. K , barre re- 
courbée pour agiter le cylindre en terre. L,support avec nn 
rouleau en travers , sur lequel s'appuie la barre K, M , trou 
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garai d'un bouchon, par lequel on décrasse la grille. 0, hotte 
en tôle, sous laquelle se rassemblent les cheminées. 

aa, grilles du four ; fi, gueule du creuset ; e, niveau du 
verre fondu ; d, cylindre en terre réfractaire pour le brassage; 
e, ouvreau; (U chenets portantla grille; g, portinc de l'ou- 
vreau e. 

Fabrication de jlint-fjlass exempt destries et de bulles, 
par M. L. Pellotier. 
Pour fabriquer ceflint ou verre d'optique à base de plomb-, 
on prend î 



Sable blanc bien pur 2i0 parties. 

Carbonate de potasse et de 

chaux 50 — 

Azotate de potasse 30 — 

Borate de soude l<i — 

Manganèse . 14 — 



J'appelle carbonate de potasse et de chaux , un sel formé 
de 18 potasse et 6 chaux vive. Ordinairement la potasse est 
employée comme fondant dans la fabrication du verre, mai* 
ce fondant exerce-t-il une action assez forte pour pouvoir 
amener le mélange intime des matières? A la suite d'un exa- 
men profond et d'expériences multipliées; j'ai conclu que 
son action n'était pas assez puissante, et j'ai remplacé ce fon- 
dant par le carbonate de potasse et l'oxyde de calcium. Les 
résultats obtenus m'ont convaincu que ce fondant possédait 
une énergie beaucoup plus grande. 

Apres avoir mélangé dans un grand vase 9 kilog. de cen- 
dres végétales dont l'incinération a été complète , et 3 kilog. 
d'oxyde de calcium , on verse sur ces substances , de l'eau 
chaude, ayant soin de remuer jusqu'à ce que leur mélange 
soit complet. 

Cette opération terminée, on verse les matières dans un 
tonneau percé sur fond et garni d'un tuileau et de pailleque 
l'on recouvre d'un linge fin pour s'opposer a ce que les eaux 
de lessive entraînent les matières. On place sous le tonneau 
un vase d'une capacité suffisante, dans lequel on reçoit les 
eaux de lessivage qu'on verse de nouveau dans le tonneau 
jusqu'à ce qu'elles pèsent 17° à l'aréomètre deBaumé. On met 
alors ces eaux dans un vase en fonte , on les soumet à l'action 
tiu feu et on les évapore à siccité. Le salin se trouve mélangé 
avec les matières ulmiques des végétaux et la chaux. On, 
prend ce salin et on le calcine fortement dans un fourneau à 

réverbère ; on obtient ainsi un sel blanc d'une saveur fiera 
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et très-caustique , déliquescent , irës-soluble dans l'eau , cris- 
tallisant eu lames rhomboïdales obtuses, fusible à la chaleur 
rouge , ramenant au bleu la teinture de tournesol rougie par 
les acides. 

On prend ce sel , on le mêle avec le sable, le nitre, etc., 
et on procède à la fabrication du verre. L'action de ce fon- 
dant active la fusion. Le verre étant fondu on le laisse re- 
froidir. On prend un mortier en agate ( il faut avoir soin de 
ne jamais se servir de mortier en métal, parce que le verre 
se trouverait souillé d'oxyde et présenterait une teinte dé- 
sagréable); on pile ce verre dans le mortier et on le réduit 
en poudre très-fine. On passe cette poudre au tamis de soie 
très-fin , on recueille cette poudre et on procède à une nou- 
velle fusion , en ayant soin qu'il ne s'introduise pas de pou- 
dre de verre qui n'ait pas passé au tamis. Le verre refroidi , 
môme opération et nouvelle fusion. Cette dernière donne un 
■verre exempt de stries et d'irrégularité de composition. Reste 
encore le défaut des bulles ou bouillons. Pour chasser ces 
bulles, on prend du platine en éponge et pulvérisé; on le 
jette à la dose de 6G centig.par chaque kil. de verre lors delà 
dernière fusion , et dix minutes avant de retirer le verre du 1 
feu. Le platine étant infusible entraîne les bulles en se préci- 
pitant et l'on obtient ainsi un verre parfait, susceptible d'être 
employé avec un grand avantage dans la fabrication des in- 
struments d'optique. 

Influence de l'acide borique dans ta vitrification, par M. Maes, 
fabricant de cristal à Ctichy, 

M. Maes a étudié conjointement avec M. Clémandot, di- 
recteur de sa cristallerie, l'influence de l'acide borique sur la 
vitrification , et les encouragements qui leur ont rendu cette 
étude attrayante , leur ont fait un devoir d'y persévérer. 

Les premiers résultats obtenus ont figuré à l'exposition 
des produits de l'industrie de 18i9 ; c'étaient ; 

1" Le borosilicate de potasse et de chaux; 

2° Le borosilicate de potasse et de zinc ; 

3° Le borosiiicalc de potasse et de baryte ; 

û° Le borosilicate de soude et de zinc. 

Le borosilicate de potasse et de chaux a été composé dans 
le but de reproduire à vase dos, dans les fours à la houille , 
les meilleurs types de la Bohême. 

Jî.tnslc compte-rendu de l'exposition autrichienne de 1815, 
publié par M. Pcligot, on trouve que pour fabriquer le verre 
le plus pur et le plus durable on emploie en Bohême, pour 
100 pallies de silice , 1 2 parties de chaux vive et seulement 
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58 parties de carbonate de potasse ; d'où il faut conclure que 
le verre a d'autant plus de qualité qu'il contient moins de 
potasse et plus de chaux. 

Les proportions ci-dessus donnent un verre ïnfuslble à la 
température de nos fourneaux ; l'addition de quelques cen- 
tièmes d'acide borique a suffi pour en déterminer la fusion, 
et le produit qui en est résulté a toute la limpidité, tout l'é- 
clat et toute la dureté désirables. 

Celte première étude nous a tout naturellement conduits 
à mettre à proflt la faculté dissolvante de l'acide borique, 
pour introduire dans le verre des bases jusqu'alors inusitées; 
de la le barosilicate de potasse et de zinc et celui de potasse 
et baryte. Le borosiiicate de potasse et de zinc nous paraît 
résumer toutes les qualités d'un verre pur et durable. Quant 
au borosiiicate de potasse et de baryte , il a été fabriqué au 
moyen d'uu carbonate de baryte naturel , souillé de sulfate 
de baryte et de gangue ferrugineuse. Si donc il est moins in- 
colore que le verre au zinc, la coloration est certainement 
accidentelle; en le produisant avec du carbonate pur, nul 
doute pour nous que celte imperfection ne disparaisse com- 
plètement. 

■ La beauté du borosiiicate de potasse et de zinc a dû nous 
porter a faire l'étude comparative du borosiiicate de soude et 
de zinc , lequel , quoique inférieur au premier, l'emporte ce- 
pendant d'une manière incontestable sur tous les verrc3de 
soude qui lui ont été opposés. 

En résumé , les borosllicates sont principalement remar- 
quables pour leur transparence ëtleur dureté. Ils doivent ces 
qualités précieuses à une réduction notable dans le dosage 
de la potasse et de la soude qu'on retrouve presque toujours 
en excès dans les verres ordinaires et personne n'ignore que 
les verres trop alcalins sont nébuleux, mous et hygromé- 
triques. 

Ces observations autorisent à penser que l'acide borique 
doit inévitablement contribuer au perfectionnement des ver- 
res d'optique, et M. Macs , dans ce but, a étudié depuis la 
préparation des borosilicatcs a grande densité en y faisant 
intervenir, outre la baryte, le plomb, le bismuth , etc. 

Les cristaux au blanc de zinc de la verrerie de Cllchy, si 
limpides, si remarquables de dureté, sont déjà connus et re- 
cherchés dans l'optique. M. Ch. Chevalier et M. LercJtours 
ont émis, sur les qualités essentielles de ces verres , une opi- 
nion qui ne peut plus laisser de doute dans l'esprit du public. 
On peut voir dans leurs magasins des luueties , prismes, ver- 
res d'optique d'une transparence sans pareille. 
fabricant de Ferre. Tome 2, 5 
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Industrie du verre en Bohême , par M. Péligot, 

M. Péligot, membre de l'Académie des sciences, a été 
chargé par le gouvernement français d'aller étudier une ex- 
position des produits de l'industrie qui avait lieu à Vienne 
en Autriche. Dans le rapport que ce savant a fait sur le ré- 
sultat de son examen , on trouve des notions tres-exactes sur 
l'industrie verrière en Bohême. Nous extrairons de ce rap- 
port les indications suivantes: 

La fabrication du verre se trouve disséminée, en Autri- 
che , dans trois cent cinquante établissements environ , dont 
cent soixante appartiennent à la Bohème, quarante à Venise, 
quarante à la Hongrie , vingt-un à l'archiduché d'Autriche , 
seize à la Styrie , etc. La valeur des produits de toutes ces 
usines est estimée à 45 millions de francs , dont 2G millions 
pour la Bohême. 

En Autriche , il n'existe que de petits établissements , il eu 
est même beaucoup qui ne font qu'ébaucher, pour ainsi dire, 
le travail, qui est terminé dans d'autres, placés quelquefois 
S de grandes distances des premiers. Ainsi, parmi les cent 
soixante établissements de la Bohème on compte soixante- 
dix raffineries de verre , dans lesquelles le verre , provenant 
d'usines situées au milieu des vastes forêts de sapin, dans 
des localités isolées, est transporté à l'état brut dans des 
centres de population qui lui donnent la taille, la gravure , 
la dorure et les ornements variés qui distinguent les verres 
de Bohême. 

Quoique notre organisation manufacturière soit bien supé- 
rieure à celle de l'Autriche, la fabrication du verre prend 
dans ce pays une extension qui devient , chaque jour, plus 
considérable : ainsi, l'exportation de la verrerie autrichienne, 
qui représentait, en 1840, une valeur de 10 millions de francs, 
s'est élevée à 15 millions dans l'année 18Û3; elle entre 
pour douze pour 100 dans le total des produits manu- 
facturés de l'Autriche; elle occupe, par son importance, 
le troisième rang , les deux premiers appartenant aux tissus 
de laine et de lin. Notre exportation pour la verrerie n'a 
porté , en 18ûâ , que sur une valeur de 8 millions environ , 
en y comprenant pour î millions et demi les bouteilles dans 
lesquelles nos vins sortent de France. 

Plusieurs causes ont contribué à naturaliser l'industrie 
verrière dans la Bohême. La première, la plus importante de 
toutes , c'est le bas prix du combustible. Fabriquer du verre 
est pour le propriétaire du sol la seule manière d'exploiter 
ses forets. En Amérique et en Hongrie, ou tire parti du bois 
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en le brûlant sur pied pour extraire la potasse de ses cen- 
dres; en Bohême, on en fait du verre. 

La plupart des verreries de la Bohême sont au milieu des 
grandes forêts de sapins qui alimentent leurs fours. L'aspect 
de ces établissements est misérable , presque tous sont con- 
struits en bois. Quand l'un d'eux a dévoré les bois qui se 
trouvent autour de lui, Use transporte dans une autre par- 
tie de la forêt , où il reste jusqu'à ce que son aliment quoti- 
dien cesse de se trouver à sa portée. 

Le prix du bois , en Bohême , varie entre 1 fr. 25 c. et 2 f. 
le stère ; en France , il coûte de 5 à 9 fr. pour les établisse- 
ments qui sont placés dans les meilleures conditions; aussi, 
tandis que la fusion de 185 kilog. de cristal brut, qui repré- 
sente 100 kilog. de cristal marchand, coûte, à Baccaret, 
20 fr. de combustible , la même quantité de verre est fondue 
en Bohême avec une dépense de 6 f. Cette somme représente, 
d'ailleurs , une quantité de bois presque double , le verre de 
Bohême étant bien pins difficile à fondre que le cristal. 

Les matières premières qui entrent dans la composition du 
verre sont aussi , en Bohême , à un prix moins élevé qu'eu 
France , quoique sa pureté soit au moins égale à celle de nos 
meilleurs produits. On sait que le verre Au de -Bohême diffère 
de notre cristal en ce que ce dernier contient 30 à 35 pour 
100 de plomb , tandis que le verre de Bohème ne contient 
point de ce métal. Sa composition varie peu , si l'on en juge 
par l'analyse de divers échantillons qui a été faite par M. Pé- 
ligot, en' 1837 et dans ces derniers temps; ce verre contien- 
drait, sur 100 parties, 75 de silice, 10 de potasse, 9 de chaux 
et des traces d'alumine provenant des creusets qui servent à 
la foudre. On ne fabrique point en France de verre à base de 
potasse et de chaux. Dans notre gobeletterle commune, la 
souderemplace la potasse contenue dans le verre allemand, 
elle donne à nos verres communs celte teinte verte qui les 
fait distinguer trop facilement de notre cristal et du verre de 
Bohême. 

La silice est empruntée par les Bohèmes à un quarts hyalin. 
qui se trouve à proximité de leurs verreries , tantôt sous la 
(orme de cailloux roulés dans les torrents, tantôt sous celle 
de fragments anguleux dans la terre végétale. Pour Intro- 
duire ce quartz dans la composition du verre , on le chauffe 
au rouge au moyen de la chaleur perdue des fours de fusion j 
on le projette dans l'eau pour l'entonner, puis on le réduit 
en poudre dans des bocards de bois d'une construction très- 
élémenlaire; les têtes des pilons sont garnies de morceaux de 
silex de forme irrégulière , les métaux étant soigneusement 
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proscrits à cause de la coloration qu'ils donneraient au 
verre. 

Leur chaux, qui est de très-bonne qualité, provient de la 
calcinatiou d'un calcaire saccharoïde très-abondant dans les 
environs de Winterbcrg et dans la Moravie. La potasse qu'ils 
emploient provient en partie des cendres de leurs bois et en 
partie de la Hongrie ; celle qu'ils tirent de l'étranger ne pale, 
en entrant, qu'un droit insignifiant, alors que nos fabricants 
qui font du verre dans un pays qui ne fournit point de po- 
îasse, paient pour cette matière première, qui leur arrive 
grevée de frais de transport, un droit d'entrée qui varie en- 
tre 19 ci23 fr. par 100 kilog. Aussi, la potasse coûte, en 
France, le double de ce qu'elle coûte en Allemagne. On ne 
comprend pas dans quel intérêt l'administration maintient 
des droits aussi élevés sur des matières que notre sol ne pro- 
duit point. Ne devrait-on pas , tout au moins , pour protéger 
notre commerce d'exportation , établir un drawback sur le 
verre à base de potasse qui sort de France , en restituant au 
fabricant les droits payés par la potasse employée dans son 
travail? 

Quant à la main-d'œuvre , on sait combien son prix est bas 
en Allemagne, et surtout en Autriche, où l'homme n'a pas 
encore conquis l'indépendance intellectuelle et sociale dont 
îl jouit en France et en Angleterre. Le salaire des ouvriers 
verriers de la Bohème n'est point le quart de ce qu'il est 
chez nous. Constatons celle différence , tout en nous félici- 
tant d'un état de choses qui donne à notre classe ouvrière 
une juste rémunération de son travail. 

C'est particulièrement dans la fabrication des produits qui 
exigent beaucoup de main-d'œuvre , telles que les perles de 
verre, ies pierres artificielles , la lustrerie, que les Bohèmes 
arrivent à des résultais surprenants par le bas prix auquel 
ils peuvent livrer ces produits , dont ils alimentent tous les 
marchés du monde, en dépit des droits d'entrée et des pro- 
hibitions. On voyait à l'exposition de Vienne, des articles 
d'une fabrique de Liebencau consistant en boutons de verre, 
perles, bagues, flacons, etc., parmi lesquels se trouvaient 
des boutons de gilet , en verre noir taillé et moulé a où cent, 
la grosse ; des boutons d'habit en verre taillé à 1 fr. la gross"e; 
des boites en carton contenant 36 bagues on cuivre, montées 
avec des pierres artificielles en verre de couleur, taillé, à 80 
cent, ta boîte, etc. Dans cette localité, les hommes qui tra- 
vaillent à la taille des perles et de la lustrerie gagnent 35 à 
65 cent, par jour ; les enfants 1 0 ù 1 j cent. ; encore faut-il , 
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pour atteindre ces salaires, travailler fort tard et avec beau- 
coup d'habileté. 

Les avantages des Bohèmes pour produire le verre à bon 
marché, sont diminués, toutefois, par la mauvaise organi- 
sation de leurs verreries et par la lenteur de leur travail. Leurs 
fours de fusion sont tous de petite dimension; ils contien- 
nent sept à huit creusets qui ne reçoivent chacun que 55 à 
70 kilog. de matière; la fonte du verre dure dix heures. En 
France, elle n'exige que douze heures pour le cristal dans 
des creusets qui contiennent une quantité de matière beau- 
coup plus considérable; taudis qu'un four de Bohême pro- 
duit par semaine 2,000 kilog. de verre, un four français en 
produit 86,000 kilog. Il est vrai que les verriers Bohèmes, 
qui font la gobcletterie, économisent le verre avec une habi- 
leté surprenante ; ils le cueillent avec des cannes très-légères, 
et ils soufflent la pièce creuse qu'ils veulent faire dans un 
moule en bois à deux compartiments , qui sont maintenus 
rapprochés par un aide. v y 

Ainsi leurs pièces ne sont point empontées; on les ouvre 
quand il s'agit, par exemple, d'un gobelet, en échauffant 
la zone de la portion qu'où veut enlever, au moyen d'une 
barre de ferre rougie, et en mouillant un peu le point où la 
rupture du verre doit avoir lieu. La calotte du gobelet étant 
ainsi séparée , on use les bords de la pièce a la roue de tail- 
leur : ces bords, qui sont l'un des caractères des. verres de 
Bohème, sont, â la vérité, anguleux, moins solides que ceux 
qui sont fondus et arrondis an feu, comme on le pratique 
dans toutes nos verreries; mais celte manière de travailler 
économise beaucoup la matière première. 

Comparant ensuite les verres de Bohême avec le cristal 
français, M. Péligot trouve que , si les verres blancs de Bo- 
hême sont quelquefois plus incolores que les cristaux fran- 
çais , cette différence ne se présente qu'exceptionnellement, 
et qu'en somme , teinte pour teinte , la fabrication française 
est, dans son ensemble , plus satisfaisante aujourd'hui que la 
fabrication de la Bohême, 

Pour les verres colorés, dorés, argentés, décorés avec des 
couleurs de moufle , la supériorité des Bohèmes ne paraît pas 
contestable A M. Péligot. La plupart des couleurs actuelle- 
ment en usage en France out été découvertes chez eux. Mais 
telle est aujourd'hui l'habileté de nos fabricants , que l'exa- 
men de quelques échantillons d'un nouveau verre coloré 
suffit presque toujours pour qu'ils arrivent, d'une manière 
sûreetrapide, à la reproduction de cette couleur. Il y avait à 
l'exposition de Vienne plusieurs pièces surprenantes par leurs 
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dimensions et par les difficultés de leur exécution. Àinsïla 
fabrique de M. le comte de Harrach, à Neuwelt, l'une des 
plus anciennes et des plus importantes de la Bohème , avait 
envoyé deux grands candélabres couleur rubis, richement 
taillés et dorés , ayant environ 4 mètres ( G pieds ) de hau- 
teur. 

Pour les glaces, la France conserve sur l'Autriche une im- 
mense supériorité. On ne fabrique , eu effet , dans ce pays , 
que des glaces soufflées , dont les plus grandes ont à peine la 
dimension de nos glaces coulées lesplus ordinaires ; la teinte 
et le poli de ces glaces laissent, en outre , infiniment à dé- 
sirer. Néanmoins plusieurs des glaces qui se trouvaient à l'ex- 
position de Vienne étaient remarquables au point de vue de 
l'art du verrier ; l'une d'elles , la plus grande, avait 2 m .16 (6 
pieds 1/2) de hauteur, sur l ni .10 (3 pieds 4 pouces) de lar- 
geur. On comprend à peine comment un homme , quelque 
robuste qu'il soit, peut arriver à souffler un cylindre de verre 
d'un tel poids et d'une telle dimension , qu'on puisse , en le 
développant, en tirer une feuille de verre aussi grande et 
d'une épaisseur suffisante pour être polie. 

INCRUSTATIONS DANS LE VERRE* 

Les anciens cennaissaient non-seulement l'art de contre- 
faire les carnées , en fixant, a l'aide du feu , et les uns sur les 
autres-, plusieurs plans de verre de différentes couleurs qu'ils 
taillaient et gravaient ensuite , mais aussi ils savaient enve- 
lopper de verre toutes sortes d'objets en terre , en métal et 
émaux, et c'est ce que , de nos jours, nous appelons incrus- 
talions dans le verre. Les modernes se sont livrés avec beau- 
coup d'habileté a cette double industrie; nous ne ferons 
mention ici , et succinctement , que de ce qui a trait a quel- 
ques-uns des produits des deux époques, afin de démontrer 
que leur art est parvenu jusqu'à nous , et que peut-Être noua 
les avons surpassés. 

Sans remonter jusqu'aux Perses qui , selon les historiens, 
avaient connaissance de la panïe que nous traitons, nous ne 
parlerons que des Romains. Nous les voyons se servir du 
feu pour fixer l'or au verre qu'ils employaient dans leurs mo- 
saïques , et qui lui servait ainsi de vernis; nous les voyons 
employer le infinie agent pour enchâsser des lames de verre 
de couleur entre deux lames de verre blanc. Ces deux sortes 
d'incrustations formaient la base de leur premier genre de 
lalileaux de rapports, composés de pièces de verre de cou- 
leur figurées soit en lames, soit en cubes. La mosquée de 
Sainte-Snphie, a Constantinople , offre encore, à la curiosité, 
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des échantillons de cette antique peinture à laquelle a été 
substituée avec non moins rie goût , mais avec plus de faci- 
lité dans l'exécution et plus d'économie, la mosaïque en 
marbre. 

L'art de faire des doublets, dans notre bijouterie, tire un 
grand lustre, et doit peut-être sa naissance à cette décou- 
verte particulière des anciens. L'incrustation des émaux dans 
le verre en fusion ne leur était pas moins connue ; la manière 
dont ils traitaient ce dernier article prouve leur habileté à cet 
égard. Si nous en Jugeons d'après les vases lacrymaioires 
qui sont arrivés jusqu'à nous , rien ne parait plus artiste— 
ment et plus délicatement confectionné. Les couches de verre 
à teinte blanche, entre lesquelles était déposé l'émail dissé- 
miné avec un talent et une patience que l'on ne peut se las- 
ser d'admirer, étaient extrêmement minces et égales ; l'émail 
lui-même était des plus légers ; mais ce qui ajoute à l'étonné- 
ment , c'est la grandeur et la forme de ces sortes de vases ï 
nous en avons examiné dont la contenance pouvait être de 
plusieurs de nos pintes anciennes, et qui étaient façonnés 
en poire avec beaucoup de grâce. 

Dans des temps plus modernes, nous remarquons les Vé- 
nitiens qui , déjà avant l'an 1200, se livraient à la fabrication 
desverres colorés et à leur agrégation. Depuis cette époque, 
Ils se sont emparés exclusivement de celte fabrication. Ils 
ont donné au verre toutes les teintes et toutes les formes , soit 
à l'état de pâte transparente , colorée et mélangée diverse- 
ment par l'effet de l'art et du feu ; soit à l'état d'émail, de 
gemmes, de perles, traités et mariés ensemble par voie d'in- 
crustation; ils en ont étendu le commerce dans les quatre 
parties du monde. Ces objets jouissent encore d'une grande 
renommée dans le commerce, sous le nom de marguerites de 
Venise. Les substances vitreuses se fabriquent a Murano y 
distant de 24 kilom. de Venise, et c'est de cette dernière 
ville que se répandent dans le Levant , dans l'Afrique , dans 
les deux Indes, l'Espagne et les diverses contrées de l'Eu- 
rope, les produits d'une manufacture unique dans l'uni- 
vers, et qui emploie à son activité plus de trois mille ou- 
vriers. 

Quelques états voisins de ce centre d'industrie spéciale, ne 
pouvaient tarder de se ressentir de l'avantage de leur posi- 
tion. La Bohême, entre autres, avu former sur son territoire 
quelques établissements qui ont une certaine analogie avec 
celui de Venise; on peut eu juger par les petites ligures et 
vierges blanches ou colorées enchâssées dans le verre; par 
les boules ou globes remplis toutes de divers émaux, dont la 
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réunion , couverte d'une enveloppe vitreuse, présente une 
masse agréablement diaprée, tantôt d'animaux ou de Heurs, 
dont les couleurs sont artistement contrastées. Ces objets se 
répandent dans les foires nombreuses des Etais allemands. 

Dn grand nombre d'ouvriers, pins bu moins habiles dans 
les travaux de cet art, se sont répandus en France, notamment 
depuis l'introduction de la fabrication du verre , façon de 
Bohême, fabrication qui ne remonte chez nous que vers la 
moitié du dernier siècle. Ces ouvriers, fidèles à leur système, 
de ne communiquer Ip.urs procédés qu'à leurs enfants, ou , à 
défaut, à leurs parents, imitant, sous ce rapport , les ouvriers 
vénitiens, ont nécessairement peu prospéré. Leurs ouvrages 
ne consistent que dans les boules émail lées et enduites d'une 
couche de verre dont nous avons parlé, et dans des vases or- 
nés d'émaux rapportés ou jaspés avec plus ou moins de goût, 
ou des parties colorantes incrustées soit dans la masse du 
verre, soit à sa surface. 

Les Italiens, souffleurs de verre, nous ont enseigné à faire 
non-seulement toutes sortes de figures en émail, mais encore 
à composer les doublets, dont l'effet est si recherché dans la 
joaillerie et la bijouterie. Toutefois, pour donner une idée de 
ce que l'on a fait en ce genre, nous citerons les figures en 
émail qui , pendant longtemps, ont donné de la réputation 
à nos émailleurs de Nevers. Nous citerons les petits tableaux 
en paysages, figures et chiffres renfermés entre deux glaces 
doveies et polies , que le sieur Hollenweges, alsacien, exécu- 
tait en 1780, avec habileté. Les journaux ont fait menlion, 
dans le temps , d'un tableau de ce genre , offert a Louis XVI, 
lorsqu'il honora de sa présence la ville de Cherbourg. Ce ta- 
bleau, composé de deux glaces, dont une avait reçu la pein- 
ture, avant d'ôtre rapprochée de l'autre, par l'action du feu , 
représentait la vue perspective de la rade de Cherbourg, fer- 
mée par Ta ligne de cônes projetés qui devait en défendre 
l'entrée. 

Depuis la découverte importante du flint-glass , verre de 
plomb, ou cristal pesant , faite par les Anglais , l'art de trai- 
ter, par incrustation, des objets quelconques colorés ou non, 
a été infiniment perfectionné. A la vérité, les ouvriers de la 
Grande-Bretagne ont été nos maîtres à cet égard. Qui ne se 
rappelle avoir vu ces cachets , ces verres à liqueurs entre au- 
tres , dont les pieds torsinés, à l'instar do la dentelle avec des 
émaux, pour ainsi direliligranés, étaient recouverts d'un vernis 
vitreux? D'après leur exemple, ces petits ornements ont été 
introduits et très-bien imités chez nous , dès le moment que 
nous avons su fabriquer le cristal. Cette sorte de verre, moins 
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Ingrat que !e verre blanc ordinaire, offre, en effet, à cette 
nouvelle industrie, deux avantages précieux pour obtenir de 
la régularité dans les formes et de la précision dans le des- 
sin ; savoir, son aptitude à se pénétrer promptement du calo- 
rique et sa propriété de le conserver pendant un temps assez 
long. 

Les incrustations des portraits et autres objets en pflte , en 
émail et même en verre à teinte blanche, devaient éveiller 
naturellement' l'attention de nos artistes. Il ne s'agissait que 
de composer un mélange de terres choisies, dont la retraite 
à la cuisson pût être à peu près égale à celle du verre qui de- 
vait les envelopper. C'est ce que tenta avec succès , avant 
1810, M. Ladomppc du Fougerais, alors entrepreneur de la 
belle manufacture de cristaux sise àAiont-Cenis près le Creu. 
sot (département de SaOne-et-Loire). De cet établissement 
sont sortis les portraits enchâssés dans le verre, qui ont 
donné lieu à une industrie nouvelle. Plusieurs procédés con- 
courent ù la confection de ces produits , celui par la goutte 
et celui par aspiration , comme aussi celui par application, 
11 serait trop long de les décrire. 

Depuis que M. du Fougerais a mis dans le commerce ses 
ingénieuses médailles, d'autres artistes se sont placés sur les 
rangs, et ont ajouté à l'incrustation'des métaux et du verre, 
émaillé , celle des figures en pied ou sur socle, composées de 
la même pâte que celle des médailles ou bas-reliefs. Cette 
paie est de terre a porcelaine préparée; elle reflète si agréa- 
blement la lumière réfractée dans son passage à travers la 
cristal, qu'on serait tenté de croire que l'objet incrusté a reçu 
l'apprêt d'un vernis argentin. La variété de la taille et l'élé- 
gance des formes ajoutent un nouveau prix à ces sortes d'ou- 
vrages. 

Nous allons maintenant donner une idée de l'art d'opérer 
cette incrustation ; nous la puiserons dans la notice qui a été 
publiée par M. Vallet sur l'art d'incruster des figures dans 
le verre, d'après G. Altmuetter. 

L'on a vainement tenté d'incruster des figures en argent 
dans le cristal , parce que cette substance et le métal fondent 
au même degré de chaleur; de là, la nécessité d'avoir recours 
à un autre moyen pour produire ou imiter celte incrusta- 
tion. 

Tout le monde sait que les gouttes de pluie ou de rosée 
donnent un aspect argentin aux feuilles qui sont velues ou 
âpres au toucher. Je pensai donc , dit l'auteur, qu'un corps 
non poli et infusible, à la température de fusion du cristal , 
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pourrait, en étant Incrusté dans son épaisseur, imiter .'ar- 
gent. 

Les figures en porcelaine ou en terre de pipe blanche réu- 
nissent cette qualité , et leur surface reste si dure, que le cris- 
tal , avec lequel on le recouvre , ne pénètre pas dans leurs 
pores, si une température trop élevée ne l'a rendu trop li- 
quide. Les figures fabriquées par ce procédé ont exactement 
l'aspect des incrustations fabriquées en France. 

La terre de pipe réussit beaucoup mieux que la porcelaine 
dans ce travail; car, si l'on cuit cette dernière trop fortement, 
le cristal la rend brillante partout ou au moins par places , et 
l'effet est manqué. Si on ne la cuit pas suffisamment, elle ne 
prend pas assez de dureté, et se brise quand on l'enferme trop 
tôt dans le cristal. 

La confection des figures n'offre point de difficultés; on se 
procure des modèles bien travaillés, et on en prend l'em- 
preinte avec de l'argile riche en silice. On cuit légèrement 
ces empreintes; on les enduit d'une très-petite quantité 
d'huile, puis on moule dans leur concavité l'argile bien Man- 
che et bien pétrie. Celle-ci s'y modèle aisément , et s'en dé- 
tache avec facilité , quand elle est a moitié sèche , et qu'elle 
a pris un peu du retrait. Pour les petites médailles ; on peut 
très-bien en prendre l'empreinte avec de la cire d'Espagne. 

Les matières vitreuses, aisément fusibles, sont d'un emploi 
plus facile que les autres; mais elles ne doivent pas l'être 
trop , parce qu'elles pourraient pénétrer dans les pores de 
l'argile. 

Pour effectuer l'incrustation , on appliquera figure sur une 
surface piane de cristal , ou bien sur la paroi extérieure d'un 
vase de même matière, et encore chaud ; puis on la recouvre 
d'une couche de cristal d'épaisseur convenable, en prenant 
toutes les précautions nécessaires pour éviter qu'elle ne se 
brise ; on expose ensuite le tout â la chaleur d'un feu de ver- 
rerie , et an fait refroidir lentement. 

Ces cristaux , ainsi préparés , se taillent comme les autres, 
seulement il faut que la surface , à laquelle on voit la figure, 
Boit plane; si clic était courbe, cylindrique ou sphérique par 
exemple, il en résulterait, d'après les propriétés physiques 
bien connues des surfaces de cette forme, que la réfraction 
des rayons lumineux déformerait plus ou moins tous les con- 
tours de la figure, et que, même , sons une couche épaisse 
de cristal , il ne seraient plus reconnaissants. 

On peut employer dans ce travail le crislal coloré. L'on peut 
même facilement donner aux figures l'aspect de l'or. A cet 
effet, on choisit une argile qui, au feu, devienne jaune ou 
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jaune rougeâtre. Les couleurs peuvent également Otrc variées 
par des oxydes métalliques que l'on mGle à de l'argile blan- 
che. Toutefois ce sont toujours les figures blanches , et après 
elles les figures jaunes , qui produisent le plus bel effet sous 
un cristal incolore. Nous ajouterons ici ce que M. Pelouze a 
publié à ce sujet; il servira de complément à ce que nous 
venons d'en dire. 

« On ne doit se servir, dit-il , que de moules bien propres, 
bien essuyés au pinceau ; car s'il se portait quelque parcelle 
de substance décomposante par la chaleur, de poussière vé- 
gétale, sur la pièce moulée, il en résulterait infailliblement 
dans le verre quelque soufflure fort désagréable. 

>i On presse la pâte dans le moule; on enlève les rebarbes 
au couteau , et, environ une heure après on donne une se- 
cousse au moule pour en détacber la pièce que l'on reçoit 
sur un cuir mollet. Elle doit offrir une grande netteté pour 
être mise en œuvre avec succès^ 

» Il convient de faire sécher à l'ombre les figures moulées. 
Lorsqu'elles sont sèches, on les rachève, pour donner plus 
de délicatesse aux traits, etc., d'une manière analogue au 
moulage de la porcelaine: Pour cela, il faut faire usage d'ou- 
tils déliés et mousses en bois et du pinceau à l'eau. 

w Pour ne pas s'éclater au moment de l'incrustation dans 
leverre, les pièces ont besoin d'une demi-cuisson, qui peut 
trés-commo dément leur titre donnée dans notre fourneau. 
Mais on a remarqué que, pour que ces figures ne jaunissent 
pas dans l'opération , et ne s'amaigrissent pas , il faut éviter 
de les placer dans le four sur des tuiles argileuses ordinaires. 
Les briques de support doivent Être composées de marne et 
de sable ; ou bien on peut les poser dans des soucoupes de 
porcelaine. 

» Pour te biscuit des figures, il ne faut pas une tempéra- 
turc supérieure â 22 degrés de Wegdwood. Il suffit qu'elles 
ne cèdent plus à l'action de l'ongle. 

» La matière la plus propre à l'incrustation des figiires de 
petit volume, les seules dont il soit ici question, est bien 
commune, ce sont des fonds de verres de cristal cassés. A leur 
défaut , l'on pourrait se servir de salières ou autres pièces de 
forme à peu près semblable. D'autre part, on a dans le four- 
neau du cristal en fusion dans un creuset. 

» On place les culs de verre dans le fourneau, pour leur 
donner une demi-fusion, et les pièces a incruster sur crft 
tuile, dans le inOme fourneau , pour les ùire rougir. Ou re- 
tire le cul de verre qoand il est au degré convenable : on le 
soutient sur une palette en fer. De l'autre main, l'on retira 
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la figure; on la tient avec des pincettes ; on l'appuie sur le 
verre dans la partie où l'on veut que l'incrustation ait lieu ; 
puis, sans perdre de temps , on cueille du Yerre avec une 
pochette , ou cuillère de fer ou de cuivre, et on le verse sur 
la figure attachée au cul du verre. Ce verre , beaucoup plus 
liquide que le support , enveloppe de toutes parts le sujet , 
et fait corps avec le cul du verre ramolli. On ajoute à cet effet, 
en pressant dessus au moyen d'une spatule,- et quand on voit 
que les deux verres sont souciés de manière à ne plus former 
qu'une masse homogène, on introduit sa pellette avec la 
pièce dans le four de recuisson. 

» La pitee étant recuite et refroidie, il ne s'agit plus en- 
suite .que de la faire tailler et polir. » 

On peut voir des exemples d'incrustation dans le verre dans 
les figures 45, 46, û7, 48, Ù9 et 50. 

Dendriles sur verre. 

M. Goldsniith a fait connaître à l'Académie des sciences 
de Paris, un procédé par lequel on applique sur le verre 
des espèces de dendriles métalliques qui ne sont pas sans 
agréments. 

On place sur le verre quelques grains de limaille de fer et 
de cuivre, sur chacun desquels on verse-une goutte de nitrate 
d'argent; l'argent se précipite à l'état métallique ; en même 
temps le fer et le cuivre s'oxydent, et on arrange, selon l'effet 
qu'on veut produire, les ramifications de ces différentes ma- 
tières au moyen d'une petite lige de bois. Enfin on expose le 
verre au-dessus d'une bougie, qui, en évaporant la liqueur, 
noircit le dessous de la plaque , et relève ainsi l'éclat des den- 
drites appliquées à la face opposée. 

Gravure sur verre. 

Le professeur Sillimann recommande l'emploi de l'acide 
fluorique liquide dans la gravure sur verre. Il trouve qu'il agît 
avec plus de netteté, d'énergie, et qu'il est d'une application 
plus facile que lorsqu'il est en vapeur. Voici comment il 
opère: Il met 60 grain, de spath fluor, et le double d'a- 
cide snlfurîque , dans une cornue à laquelle est adapté un 
récipient qui contient 30 gram. d'eau, et qui est rafraîchi avec 
de la glace. On chauffe; la vapeur se dégage et se condense.' 
Ljpcidc qui en résulte est trop concentré ; il a besoin d'être 
étendu de trois ou quatre fois son poids d'eau ; d'une autre 
part, il prépare un vernis, et en applique une couché sur le 
verre. Celui qui réussit le mieux est un composé de térében- 
thine et de cire fondues ensemble. Cette opération, est tt>u-< 
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jours délicate; il faut soigneusement éviter le contact de l'a- 
cide , quoique faible , il agit encore fortement sur l'économie 
animale. 

Pour graver facilement sur verre. 

Faites chaufferie verre, et enduisez-le d'une couche de 
cire; quand elle sera refroidie, tracez dessus les traits on 
dessins que vous désirez; de manière à pénétrer jusqu'au 
verre i plongez-le ensuite dans l'acide suif uriquo , et saupou- 
drez de lluntc de chaux. Au bout d'un certain temps, on fait 
chauffer de nouveau le verre pour enlever la cire et l'on 
trouve tous les traits reproduits en creux. Cet effet est dù à 
la décomposition du finale de chaux par l'acide sulfurique 
qui met l'acide fluorique à nu , lequel se porte sur la silice , 
qui est un principe constituant du verre, et n'attaquant que 
ce qui n'est pas recouvert de. cire. 

Nous allons ajouter ici la note sur les étiquettes vitrifiées , 
qui a été publiée dans le Mémorial universel de F Industrie. 

Nous ne traiterons point ici de la gravure au lourct, parce 
qu'elle constitue un art particulier. 

Etiquettes des bocaux ou autres vases en verre de pharmacie, 
chimie, etc. 

Les erreurs dangereuses auxquelles sont exposés les phar- 
maciens, les chimistes, etc., par suite des altérations que su- 
bissent les étiquettes ordinaires ou en papier de leurs fla- 
cons , bocaux , ou autres vases en verre , à raison surtout de 
leur contact avec les diverses substances salines, soi t liquides, 
soit en vapeurs ou en état de gaz, ont fait constamment dé- 
sirer de pouvoir leur substituer des étiquettes qui ne fussent 
point sujettes a ces Inconvénients. De là, celles peintes ou 
vernies , celles gravées sur le verre avec l'acide fluorique et 
avec le diamant, celles en couleurs éniaillées fondues sur le 
vase même, avec ou sans réserve pour les inscriptions , etc.; 
mais l'application de ces dernières , qui sont trop chères pour 
Être employées généralement, exige des personnes exercées 
et tout à la fois bien instruites des procédés dont malheureu- 
sement le succès n'est pas toujours certain. Il est un moyen 
plus expéditif , beaucoup moins coûteux , d'une exécution 
plus facile eten outre immanquable ; c'est celui que présente 
la gravure au tour. A l'aide de cette méthode , on peut se pro- 
curer trois sortes d'étiquettes, tontes inaltérables , par les 
agents les plus actifs, l'acide fluorique excepté. La première 
se pratique en traçant sur le verre des lettres seulement dé- 
polies ; la deuxième en dépolissant une bande du vase, sur la- 

Fabricant de Ferre. Tome 2. 4 
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quelle on réserve le verre , qui , par son état naturel et par? 
conséquent poli, doit former l'inscription ; la troisième en 
gravant en creux sur le fond du verre dépoli ou non , des let- 
tres que l'on polit ou non , à volonté. Les verres des bocaux 
et autres vases plus ou moins colorés diversement, offriront, 
ainsi qu'il est aisé de le sentir, d'autres combinaisons plus 
ou moins variées de ces mêmes étiquettes. Il n'est pas de 
chef-lieu de département ou d'autres villes un peu commer- 
çantes dans lesquelles on ne trouve des graveurs sur verre 
auxquels cette partie de leur art soit assez familière. pour 
pouvoir satisfaire les amateurs. Il n'est pas non plus de go- 
bcletteries en verre ordinaire ou en cristal qui n'occupent 
quelques artistes de ce genre , et d'où l'on ne puisse , au be- 
soin, se procurer, soit directement, soit par la voie des 
faïenciers, les différents vases gravés avec étiquettes, à l'ins- 
tar de ceux en faïence des anciennes officines qui étaient 
expédiés avec des étiquettes peintes sur leur couverte. Nous 
avons pensé qu'il suffisait d'indiquer celte manière de faire 
des étiquettes inaltérables, pour que les. personnes intéres- 
sées à ne pas commettre d'erreurs ou à ne pas s'exposer 
aux dangers qui en seraient la suite, s'empressassent de 
l'adopter. 

On a déjà eu recours au touret du graveur pour Oter le 
poli au verre et y tracer des caractères qui ne puissent pas 
s'effacer. „ 

Ce moyen à la vérité offrait en partie ce qu'on désirait; 
mais ces caractères ne s'offrant pas assez visiblement à l'œil, 
lors du service, on a repris l'usage des étiquettes de papier 
qui, malgré le vernis dont elles sont enduites, assujettissent 
encore à des renouvellements très-rapprochés. 

Il n'y avait que les oxydes à l'aide desquels on pouvait at- 
teindre le but désiré, celui de fixer sur le verre des étiquet- 
tes lisibles et inaltérables ; il fallait , pour les unir au verre 
par l'action du feu, faire monter le calorique jusqu'à la fu-- 
slon du verre , sans déformer les pièces sur lesquelles on les 
appliquait , et ramener ensuite ces pièces au point de frigi- 
dité ordinaire, sans accident. 

Quant à la composition de ces étiquettes, toute personne 
instruite en chimie sait que le corps blanc est dû au sable et 
a l'étain ; que celui de couleur noire dont les caractères sont 
formés , est obtenu du fer, lesquels réunis à des fondants de- 
viennent homogènes par leur fusion avec le verre qui les re- 
çoit, et sont dés lors iocffaçables. 

Lulon est parvenu , par une longue étude de l'action du 
eu sur le verre, à fabriquer des flacons de toutes dinieiw 
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filons avec des étiquettes vitrifiées qui offrent le double avan- 
tage d'être inaltérables, très-visibles et d'un prix très-mo- 
déré. 

Dessins en paysage et herborisations qu'on peut former entre 
deux verres réunis par Infusion. 

M. Pelouzeà donné un article sur ce sujet qui nousaparu 
rempli d'intérêt: nous allons le faire connaître. 

D'abord on peint son sujet sur un verre plat, que l'on 
dépolit en le passant a l'émeri , afin de rendre le travail plus 
facile. Ce verre est ensuite placé dans le fourneau , porté sur 
une brique bien cuite , bien dressée et presque polie. On ap- 
plique sur ce verre peint un autre verre qui recouvre exac- 
tement le premier, et la brique portant les deux plaques reste 
dans le fourneau. On charge le tout d'une autre brique sem- 
blable à la première ; on donne la chauffe, ayant attention de 
retirer de temps à autre des mrmtrcs du four, pour s'assurer 
de l'état de ramollissement plus ou moins avancé du verre. 
Il ne faut pas , pour notre travail , une fusion Irop grande . 
qui noierait la couleur et nuirait à l'exactitude du dessin. Il 
est nécessaire seulement d'une chaleur capable de souder en- 
semble les deux plaques. Pour hâter cet effet, on charge assez 
fortement la brique supérieure avec une ou plusieurs autres 
briques. 

Apres le refroidissement du fourneau, et quand on en re- 
tire les plaques de verre , les deux ne semblent plus en faire 
qu'une, et le dessin semble faire partie de la masse où il se 
voit a l'intérieur; mais il est indispensable de polir, soit l'une 
seulement ou les deux faces du verre, car dans le fourneau 
il perd inévitablement son poli primitif. 

On peut varier beaucoup l'effet de ces dessins , soit en pei- 
gnant sur une plaque déjà colorée, recouverte d'un verre, 
blanc , soit en peignant une partie du sujet sur l'une des pla- 
ques, et l'autre partie sur la seconde plaque. En général , 
hormis dans ce dernier cas , la plaque destinée a recouvrir 
Je dessin , et au travers de laquelle il se laisse apercevoir, doit 
être tenue beaucoup plus mince que celle du fond ; mais cette 
différence ne doit être que le résultat d'un enlèvement de ' 
matière plus grand lors du doucissageet du polissage ; car 
pour que le soudage s'opère bien régulièrement . il est tou- 
jours bon d'abord de nejoindreenseinblequeo.es plaques 
d'égale épaisseur et d'une fusibilité égale. 
. On a tenté aussi d'imiter, au moyen de la soudure du verre, 
les camées tirés de pierres naturellement M-colorées. Cela 
offre quelques difficultés , mais on les surmonte avec de l'ai- 
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tentlon et de l'adresse. D'abord on se procure une empreinte 
de verre, de couleur quelconque, par le procédé que nous 
avons indiqué plus liant. Il faut, pour réussir, que cette em- 
preinte , tête ou antre sujet , ait été formée du verre le plus 
dur, le moins fusible qu'il sera possible de traiter dans notre 
fourneau : le verre sur lequel il s'agira de fixer l'empreinte , 
et qui sera d'une autre couleur, doit se choisir, au contraire, 
parmi les plus fusibles. Après avoir paré au touret ou sur la 
glace à l'émeri les bords des deux pièces à souder, on ap- 
plique entre elles une poudre fine, délayée à la gomme, 
d'une composition extrêmement tendre et de la plus grande 
fusibilité, telle, par exemple, que celle-ci i borax calciné, 
3 parties ; nitre, 2 parties ; minium, 6 parties ; oxyde de bis- 
muth, 6 parties ; sable siliceux, 2 parties : le tout préalable- 
ment fondu, pulvérisé et lavé. Pour garantir encore davan- 
tage l'empreinte de l'atteinte du feu, ou la recouvrira d'une 
pâte de craie délayée dans de l'eau, 'fout étant ainsi disposé, 
on introduira le sujet dans le fourneau, et on restera extrê- 
mement attentif aux progrès de la fusion. Pour juger du 
moment précis où il conviendra de retirer l'empreinte sur 
le devant du fourneau, à l'aide des pincettes appelées brucel- 
les, on aura soin de placer à coté du sujet des petites sou- 
coupes contenant, en plusieurs portions, du fondant indi- 
qué ci-dessus. D'instant en instant on retirera du feu, comme 
montre, une des soucoupes. Aussitôt qu'on y trouvera le 
fondant complètement ramolli, il faudra retirer l'empreinte 
qui, étant refroidie, sera débarrassée par le lavage de la craie 
qui la recouvrait. Les deux parties se trouveront très-exac- 
tement soudées, et il sera impossible d'y distinguer le point 
de jonction. Mais comme, dans cette opération, le verre in- 
férieur aura perdu son poli, 11 faudra le lui restituer. 

Yeux artificiels. 

Nous allons faire connaître le mode de fabrication d'yeux 
artificiels, par M. Bax. 

L'opération se réduit: 1° à fondre les lentilles de verre j 
2° à les user et les polir ; 3° à les peindre. 

« 1° Pour fondre les lentilles, mon appareil, dit l'auteur, 
consiste en une botte de tôle confectionnée sans soudure. 
Celle dont je fais usage est construite ainsi qu'il suit: 22 cen- 
tlm. (8 pouces) de longueur, lit centîm. (5 pouces) de lar- 
geur, et k cenlim. (1 pouce 1;2) d'épaisseur. Ces proportions 
ue sont point rigoureuses. Cette boîte peut être comparée à 
un étui de livre; elle n'est ouverte que d'une extrémité. J'in- 
troduis par cette ouverture un plateau ou tiroir de même 
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métal, large de- 13 centim. sur 22 (4 pouces 3/ù sur 8) de 
long ; ses bords sont relevés d'environ 14 millim. (G lignes); 
il doit entrer et sortir librement; on lui adapte une anse ou 
queue pour le saisir. La boite sert a garantir le verre en fu- 
sion des corps cinérés ; de plus, elle concentre la chaleur. 
L'intervalle qui existe entre la voûte et le plateau laisse voir 
l'état du verre peodant l'opération. 

» Je taille autant de morceaux de verre circulaires que je 
désire fondre de lentilles. Le diamètre de chaque morceau 
est relatif â l'épaisseur du Verre et à la grandeur des yeux 
que j'ai dessein de faire. Pour tailler le verre, je trouve plus 
expéditif d'appuyer le morceau que je veux arrondir sur un 
corps solide et anguleux; puis, à l'aide d'un marteau, dont 
je ménage les coups, je brise tout autour les saillies qui bor- 
dent la circonférence; pour les grosses espèces, on pourrait 
employer le grugeoir des vitriers. Le meilleur verre est celui 
de glace, qui présente une teinte verte dans sa cassure ; à dé- 
faut de celui-ci, les cristaux et le verre de vitre ; toutefois, il 
convient d'éviter, autant que possible, de réunir plusieurs 
qualités de verre dans la înénie cuite, afin que la fusion s'o- 
père uniformément. A 

» Ainsi façonnés, je place ces verres sur le plateau, en ob- 
servant assez de distance entre eux pour prévenir leur agglo- 
mération; et, comme ils pourraient adhérer au plateau, ou 
lui enlever un oxjde qui troublerait leur transparence, il est 
indispensable d'enduire celui-ci d'une couche de blanc de cé- 
ruse délayé. Il est nécessaire aussi de dessécher celte couche 
a l'aide d'une chaleur légère. A la céruse on pourrait substi- 
tuer le tripoli, ou un lit de sable fui. Le plateau dont j'ai fait 
mention plus haut peut contenir quarante paires de lentilles 
assorties^Je piacc horizontalement la boite sur un foyer, en 
sorte o ifffce puisse être entourée d'assez de charbons pour 
éprouver We forte chaleur. Le feu étant allumé, je glisse lé- 
gèrement le plateau dans ia boite, en conservant l'arrange- 
ment des verres. ■ 

» La fusion commence par leur circonférence, qui s'affaisse 
ets'arrondit; alors les inégalités résultant de la cassure dis- 
paraissent, la face supérieure se bombe, l'inférieure se moule 
sur le pian où elle repose. Aussitôt que le verre est fondu, 
on retire le plateau, qu'on peut successivement remplacer par 
plusieurs autres. Ce moyen, plus expéditif, est aussi plus 
économique. ,- ^ t> 

» 2" Les lentilles, -ainsi fondues, ont, pour la plupart, be- 
soin d'être usées sur leur face plate, ce qui se pratique çn les 
frottant sur un grès uni et humecté, jusqu'à ce qu'elles soient 
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réduites à un segment de sphère, figurant la chambre anté- 
rieure de l'œil, coupée perpendiculairement à l'iris. Pour 
abréger cette opération, on repliera une lame de fer-blanc, 
ou une feuille de carton, de manière à former un moule res- 
semblant à un rouleau de serviette. Son diamètre sera pro- 
portionné à l'étendue de la surface du grés. Pour s'en servir, 
on l'appliquera sur un plan uni, comme par exemple une 
table de marbre ou le dessus d'une assiette. On placera sur 
ce même plan, dans l'intérieur du moule, une couche de len- 
tilles reposant sur leur face plate; on cottlera ensuite par- 
dessus un mélange de poix et de plaire, ou tout autre mastic 
susceptible de former une masse solide en se durcissant, et 
capable de retenir assez fortement les lentilles pendant qu'on 
les use toutes à la fols. Le frottement du verre sur le grès 
le rend opaque ; il suffît de le repolir pour rétablir sa dia- 
phanéité; à cet effet, on frottera les lentilles usées sur un 
morceau de planche saupoudré de pierre ponce porphyrisée, 
ou de potée d'étain en usage chez les vitriers et miroitiers. 
Pour terminer, on les passera sur un morceau de feutre de 
chapeau. 

» 3° Pour peindre la pupille et l'iris, les personnes habi- 
tuées a manier le pinceau suivront leur goût ; celles qui sont 
étrangères à cet art, pourront peindre la face plate unifor- 
mément de la couleur iridaire ; ensuite, elles enlèveront au 
centre un cercle de cette même couleur, gçand et configuré 
comme la pupille; puis elles le remplaceront par la couleur 
noire, et vice versd, si l'on peignait d'abord tout en noir. Je 
prends avec une brucelle la lentille que je veux peindre; je 
présente la face convexe à une glace placée. devant moi ; par 
conséquent, la face plate est tournée de mon côté. Je dépose 
au centre de cette face une goutle de peinture nokcque j'é- 
tends jusqu'à ce que je sois parvenu aux dimenflhs de la 
pupille que je veux exprimer ; la glace m'indlqa^|uand je 
suis parvenu à ce point. La pupille étant sèche, je colore 
l'iris. Les couleurs employées devront toujours être broyées à 
l'huile de lin recuite, comme étant plus siccative. Elles 
seront assez consistantes pour ne s'étendre pas trop en se 
desséchaut. 

Fabrication des perles de verre à Venise. 
On fabrique à Venise de petites perles connues sous le 
nom de calanes, rassades ou racailles, dont il se fait d'im- 
menses exportations, surtout pour l'Afrique et l'Amérique, 
et qui sont destinées au trafic avec les Indiens. La disposi- 
tion des fourneaux , des creusets et des verreries de Venise 
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est la même que partout ailleurs; les matières premières 
sont : la solide, la potasse et un sable siliceux qu'on trouve eu 
abondance sur la côte la plus voisine de Venise. Les matières 
colorantes sont toutes empruntées au règne minéral, et telle- 
ment variées, que l'on confectionne des perles de plus de deux 
cents nuances différentes. Voici le procédé en usage : 

Lorsque la matière est en fusion, un ouvrier trempe dans 
le creuset l'extrémité de la canne et la rapporte chargée 
d'une certaine masse de pâte; a l'aide d'un instrument de 
fer, il y pratique une large ouverture. Un second ouvrier ap- 
plique contre le trou l'extrémité d'une autre canne garnie 
aussi d'un peu de verre en fusion, et tous deux s'éloignent 
promptenient l'un de l'autre; la pâte s'étend et finit par 
n'être plus qu'un fil percé d'un bout à l'autre, et plus ou 
moins gros, selon la longueur du chemin que les ouvriers 
ont parcouru avant le refroidissement de la matière. Ils filent 
ainsi quelquefois des tubes forés aussi fins qu'un cheveu et 
longs de plus de 33 métrés (100 pieds). On les casse par mor- 
ceaux d'environ 65 cenMm. (2 pieds) de long, et ici com- 
mence le travail de l'ouvrier, margaritarra. Celui-ci, à l'aide 
d'un couperet, divise le tube en petits morceaux dont la lon- 
gueur est égale à son diamètre; ces morceaux tombent dans 
un baquet plein d'une poussière de charbon et d'argile, qui, 
s'introdirisant dans les trous des perles, s'opposent a ce qu'ils 
se resserrent lorsque pour les arrondir et en abattre les an- 
gles, on leur fait subir une seconde fois l'action du feu. Pour 
cet effet, on les introduit dans un cylindre de fer de forme 
ovale hermétiquement fermé , et à l'aide d'une manivelle, on 
les tourne sur le feu jusqu'à ce que le récipient soit rouge. 
Les perles légèrement ramollies, perdent leurs aspérités, et 
lorsqu'on les retire il ne reste qu'a les laver et à les appa- 
reiller selon leur grosseur, ce qui se pratique successivement 
par des cribles dont les trous sont de différents diamètres. 
On les livre alors à des femmes qui les enfilent par rangs de 
15 à 16 centim. (6 à 7 pouces) de long. 

On fabrique à Venise des perles dites à la main; les ou- 
vriers qui exercent cette industrie travaillent à la lampe d'é- 
mailleur. Les cannes qu'ils emploient ne sont pas percées, et 
c'est en roulant la matière fondue à la lampe autour d'un 
morceau d'acier, qu'ils exécutent leurs perles , qui sont plus 
grosses, plus solides et plus chères que les simples rassades, 

Fabrication des perles à broder de Venise. 



Un ouvrier prend, dans le four, avec la canne ordinaire des 
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verriers, une certaine quantité de verre fondit et le souffle en 
un cylindre creux, puis un autre ouvrier puise de même au 
bout de sa canne une petite quantité de verre et l'applique 
à l'extrémité opposée du cylindre qui vient d'être soufflé. 
Aussitôt ces deux ouvriers s'éloignent vivement en sens con- 
traire l'un de l'autre, et forment ainsi un tube d'une grande 
longueur. Les tubes ainsi formés sont ensuite rompus en 
morceaux de 1 mètre<3 pieds) environ de longueur et assor- 
tis suivant leur diamètre. 

Vient ensuite le découpage des tubes en tronçons plus pe- 
tits qui s'opère au moyen de deux ciseaux battant l'un sur 
l'autre. A cet efTct, l'ouvrier prend un certain nombre de ces 
tubes d'égal diamètre, autant qu'il peut en tenir entre le 
pouce et l'index, les amène entre les ciseaux et frappe sur 
l'un de ceux-ci avec l'autre main, afin d'en obtenir constam- 
ment de courts tronçons. Ces tronçons sont alors roulés dans 
de l'argile sableuse de manière a remplir avec cette matière 
les petites cavités intérieures qu'ils présentent; puis on les 
mélange avec du sable lin dans une grande bassine en fer, et 
on les introduit dans un four où on les chauffe jusqu'au 
point où ils commencent à entrer en fusion, ce qui arrondit 
les bords des petits tubes et leur fait prendre une forme qui 
les rapproche plus ou moins de celle spliérique. 

Après celte opération et lorsque les perles sont suffisam- 
ment refroidies, on enlève le sable et on verse les perles sur 
une planche inclinée à l'horizon, qui sert à les trier, et où 
celles qui ne sont pas rondes, celles qui se sont agglutinées 
ensemble ou qui présentent de ces défauts se trouvent sépa- 
rées de celles qui sont parfaitement rondes, lïnfin le travail 
se termine par le polissage, qui s'exécute en les agitant dans 
des sacs oblongs remplis de son. 

Tissus de verre de MM, Dubus-Bomicl. 

On a pu voir, il y a quelques années, aux expositions pu- 
bliques cl dans le commerce, des tissus dans lesquels on avait 
inséré du verre filé et dont on devait la fabrication à MM, Du- 
bus-Bonnel et Bajeux, de Lille. Ces tissus d'un très-bel éclat, 
surtout à la lumière, n'ont pu sr soutenir à cause de quel- 
ques défauts qui les ont fait abandonner, mais il n'en est pas 
moins curieux de savoir comment on les fabriquait. Voici 
pour cet objet l'extrait du brevet pris par les inventeurs, a 
la date du 20 décembre 1836 : 

Le verre ordinaire est soumis à l'action du feu produit par 
une lampe d'émailleur, pour être filé très-fin sur une roue, 
et il est ensuite placé dans une caisse où l'on introduit de la 
vapeur à la plus haute température possible. 
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Le verre, sortant par une très-petite ouverture, se dévide 
sur unenavette, elle-même brûlante ou chauffée de 40° à 50 U C. 

Le verre est ensuite tissé sur un métier à la Jacquard, 
dans un appartement chauffé de 30° a 35° Réaumur. 

Le peigne et le rot d'acier sont posés sur un tube en cuivre 
chauffé de même à 80"; cela suffit pour rendre le verre filé 
malléable au point de le tisser comme la soie et autres pro- 
duits avec lesquels il peut être réuni. 

A la date du 1 7 août 1837, les inventeurs ont pris aussi 
un brevet d'addition et de perfectionnement, dont voici les 
dispositions principales : 

Le perfectionnement consiste à ne plus employer ui va- 
peur, ni chaleur pour le tissage du verre. 

Le verre, d'abord filé à la lampe d'émailleur, est ensuite 
posé par mèches de 2 à 3 millim. (1 ligne Ij2) environ de 
grosseur, et longues de toute la largeur du tissu sur une 
barre en bois léger A, pl. 35, qui contient une gorge pro- 
pre à retenir les fils de verre. 

Cette barre, large de a centim. (1 pouce 1;2) efrlonguc de 
3 mètres {9 pieds) envirou, est garnie de roulettes, afin de 
glisser sur la chaîne comme une navette. 

Un support en bois est garni d'un couloir dans lequel 
glisse la barre de bois, avant que d'être lancée sur le métier 
à la Jacquard^ ' '" 

Une corde est attachée à la barre, et la fait revenir à spn 
point de départ , après qu'elle a eu distribué le verre sur le 
métier. 

Travail. — Un aide-ouvrier, après avoir placé une mèciie 
de verre sur la barre, la lance entre les fils de chaîne. 

L'ouvrier qui est sur le métier saisit le verre ; l'aide relire 
la barre au moyen de la corde, et, tandis qu'il la garnit d'une 
autre mèche de verre, le tisserand exécute son travail. 

Il est facile de comprendre que ce moyen très-simple doit 
activer la fabrication de l'étoffe et la perfectionner par sa ré- 
gularité. ■ ; -'l ,, 

Il fallait auparavant employer des crochets, dont le moin- 
dre inconvénient était de déchirer les fils de chaîne. 

DEUXIÈME SECTION. 

VERRES COLORÉS. 

La fabrication de ces verres ne diffère nullement de celle 
des précédents; nous dirons seulement qu'ils tiennent beau- 
coup plus de la nature du flint-glass que de celle des verres 
ordinaires , attendu que le minium fait partie du plus grand 
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nombre de recettes. Ces verres doivent leur coloration aux 
oxydes métalliques qu'on y ajoute. Nous allons faire connaî- 
tre les principales recettes que nous avons pu recueillir. 
Ferre bleu. 

Sable blanc -100 

Minium 130 

Potasse calcinée. ...... "55 

Borax calciné 10 

Oxyde de cobalt 4 

Autre pour les verres à vitres. 

Sable blanc . . . 100 

Potasse 50 

Chaux éteinte à l'air (i 

Oxyde de cobalt 1 

Autre pour les vases. 

Sable blanc. 100 

Minium 80 

Potasse calcinée 40 

Nitrate de poiasse 8 

Oxyde de cobalt tres-pur. . . 1 
Blanc opaque. 

Sable blanc 100 

Poiasse blanche. . * 66 

Chaux éteinte 8 

"Verre blanc en poudre. ... 50 

Oxyde de plomb. lOf) 

îieuloxydc d'arsenic 5 

Autre. 

Sable blanc 100 

Potasse calcinée 50 

Chaux éleinle à l'air. .... 16 

Oxyde d'éiain. ....... 60 

Autre plus pesant. 

Sable pesant.. 100 

Minium-, 78 

Potasse calcinée 59 

Nitrate de potasse en cristaux. 8 

Oxyde blanc d'éiain G2 

ferre jaune pour les vitres. 

Sable blanc 100 

Potasse ,,'30 
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Chaux éteinte à l'air 8 

Jaune d'antimoine coloré par 

l'oxyde de plomb 6 

Autre plus foncé. 

Sable blanc 100 

Potasse. . .' 40 

Chaux -, 10 

Jaune d'antimoine coloré par 

l'oxyde de plomb. .... 10 

Autre pour les vases. 

Sable blanc 100 

Minium 80 

Potasse calcinée 36 

nitrate de potasse cristallisé.. 12 
Jaune d'antimoine celoré par 

l'oxyde de plomb 8 

ferre noir. 

Sable blanc 100 

Potasse blanche 66 

Chaux éteinte 8 

Verre blanc en poudre. . . . 70 

Deutoxyde d'arsenic 6 

Oxyde de cobalt. . . .} nA - , , n 

Peroxyde de manganèse i pe ° - 1U 

Acétate de fer 10 

Tritoxyde de fer (oxyde rouge). 3 
Autre, dit sUico'aleaîia. 

Sable blanc; 100 

Potasse 48 

Chaux. 6 

Oxyde de cobalt 4 

Oxyde de manganèse i „ . _ 

Oxyde de cuivre.. . j P- «S- - 3 

Oxyde noir de fer 4 

Autre, dit noir pesant. 

Sable 100 

Minium 82 

Potasse calcinée 38 

Kitrate de potasse 8 
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Oxyde de cobalt. . . .,_ é 
Peroxyde de manganèse J *"* 
Oxyde noir de fer.. . -i oéa a* 
Oxyde de cuivre. . . .j*"*' y£> 



L'on fabrique principalement celte qualité de verre pour la 
bijouterie de deuil, comme boucles d'oreille, croix, colliers, 
bracelets, etc. Ce verre se taille très-bien en facettes et prend 
un très-beau poli. 

Verre opale. 

Sable blanc 100 

Polasse blanche 66 

Verre blanc en poudre. ... 00 

Chaux éteinte 8 

Os calcines A 

Deuloxyde d'arsenic 5 

Moriate d'argent 1 

Autre. 

Sable blanc. . . - "100 

Potasse calcinée 50 

Chaux cieinlc à l'air 16 

Os calcinés 5 

Oxyde d'argent O.b 

Autre pour les verres pesants. 

Sable blanc 100 

Minium 7» 

* Polasse calcinée 5!) 

Nitrate de potasse 8 

Os calcinés 8 

Oxyde d'argent. 3 

Oxyde d'arsenic. ...... 2 

Outre ces deux dernières recettes, M. Bastenaire-Daudenart 

rapporte les deux suivantes qu'il dit lui avoir toujours bien 

réussi : 

Sable blanc 100 

S s -carbonate de soude calciné. 4b 

Calcin, ou rognures de verre.. 50 

Chaux éteinte à l'air 16 

Phosphate calcaire d'os de mou- 
ton 6 

Deutoxyde d'arsenic 5 

Hydrochlorate d'argent. . . . 1 
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^irfre (1). 

Sable blanc lavé 100 

Potasse calcinée 40 

Calcin de cristal 50 à 40 

Oxyde d'étain 25 à 30 

Chaux éteinte a l'air. .... 12 

Minium 10 

Deutosyde d'arsenic â 

V erre rose pour les vitres (2). 

Sable blanc 100 - 

Potasse.. .-. 48 

Chaux éteinte a l'air. .... 8 

Pourpre de Cassius 6 

Oxyde de manganèse. .... 4 
Idem pour les vases. 

Sable blanc 100 

Minium 78 

Potasse calcinée 35 

Nitrate de potasse 7 

Pourpre de Cassius 8 

Oxyde de manganèse. .... 4 

Sulfure d'antimoine. .... 4 

V srro rouge assez beau. 

Sable blauc. 100 

Minium 60 

Potasse calcinée 30 

Nitrate de potasse. ..... 5 

Pourpre de Cassius 12 

Oxyde de manganèse > ,„ R 

Sulfure d'antimoine, i M*W b 

.Vert pour les verres à vitres. 

Sable blync 100 

Potasse belle b'O 

Cliaux éteinte à l'air 8 

Oxyde vert de chrome 2 

(i) On rend ce verre plus ou moins opaque on oujinonlanl plm ou moim Ici propo> 
tfpo.d'o*jdu d'oiniu. 

(ij 11 e*[ l'vîJuw qu'en nucrncntani du diminuant lu pourpre du Càislut, on a do! 

MlSIUrs plui OU Uiuilii fo«Ci, 

Fabricant de Ferre. Tome 2. B 
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Sabîc blanc. . i ..... - 100 

potasse belle. SO 

Chaux éteinte a l'air 9 

Oxyde jaune d'antimoine. . . 4 

Oxyde (le cobalt ou safre. . . ■ 2 

Attire pour les vases. 

Sable blanc. ........ 1.00 

Minium ., • • • 60 

Potasse blanche 40 

Deutoxyde d'arsenic 6 

Verre d'antimoine. ..... 9 

Oxyde de cobalt a 

Autre. 

Sable blanc - 100 

Minium 

Potasse calcinée 38 

Hitrate de potasse 4 

Oxyde vert de chrome. ... 2 • 
Autre. 

Sable blanc lavé.. ..... 100 

Minium 

Potasse calcinée 38 

Oxyde jaune d'antimoine. . . 4 

Oxyde de cobalt 2 - f 

Verre à vitres violet. 

Sable blanc. 100 ' ■ . " 

Potasse 48 

• j Chaux éteinte à l'air 7.5 v 

Oxyde de manganèse * a 10 

ferre pour les vases. 

Sable blanc lavé 100 

Minium J8 

Potasse calcinée 35 - 

Nitrate de potasse cristallisé. • 8 . 

Oxyde de manganèse. .... 1 à 2 
Recherches sur tes modifications dans ta coloration du verre ; 
par les oxydes métalliques. 
Les modifications que les oxydes métalliques font subir à 
la coloration du verre ont été le sujet de profondes études 
faites à la verrerie de Clioisy-le-Roi. Pour donner une idée 
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de ees études, nous ne pouvons mieux faire que de repro- 
duire un mémoire sur ce sujet, que M. G. Bontemps, alors 
directeur de cette verrerie , a inséré dans Je t. XI , p. 237 du 
Tecknologisîe. 

La renaissance des vitraux peint? et la fabrication du flinl- 
glass coloré d'abord en Bohême et ensuite dans toutes les 
parties de l'Allemagne , en France et en Angleterre , ont, dit 
M. Bontemps, appelé tout spécialement l'attention des ver- 
riers , il y a déjà quelque temps, sur la coloration des ver- 
res par les oxydes métalliques. Probablement ils ont essayé 
les recettes données dans les ouvrages de Nérf , Merret, Kunc* 
tel, Ferrantl , Haudiquer de Blaucourt et de beaucoup d'au- 
tres , et souvent ils ont dû échouer. Dans ce cas , ils doivent 
en avoir conclu que les auteurs n'avaient pas obtenu les ré- 
sultats qu'ils annonçaient. Mais la vérité est qu'ils n'avaient 
pas opéré dans les mêmes circonstances. Dans tous les cas , 
ces recettes n'avaient qu'une valeur empyrique; la chimie, 
n'était pas encore une science, c'était simplement une ag- 
glomération de faits sans la moindre coordination quelcon- 
que, et la physique n'était guère plus capable d'expliquer 
les phénomènes observés. A une' époque plus récente, à 
l'aide des sciences chimiques, on a pu analyser les oxydes 
métalliques ainsi que leurs diverses combinaisons avec Jea 
acides. Le verre, par analogie, ayant été considéré comme 
lin set à base simple ou multiple, on a admis des asiômes 
généraux dans la coloration de ce corps par les oxydes métal- 
liques. On a dit, par exemple , que les silicates dépotasse et 
de souda sont incolores; que le silicate de potasse ou de 
soude et de manganèse est pourpre; que le silicate de potasse 
ou de soude et de cobalt est bleu; que le silicate dépotasse et 
de deutoxyde de cuivre est bleu; que le silicate dépotasse 
et faprotoxyde de cuivre est rouge; que le silicate fie potasse 
et dV est pourpre , etc. De semblables axiomes sont bien 
suffisants pour ceux qui n'ont besoin que de connaissances 
superficielles , mais si on entre plus avant dans l'examen des 
phénomènes produits par l'emploi des oxydes métalliques 
dans la fabrication du verre , an reconnaîtra bientôt combien 
le champ est fertile en observations et combien sont Incom- 
plètes les explications qu'on en donne^iw-'. *s 

Qu'on nie permette de citer ici quelques-uns des phéno- 
mènes que produisent un petit nombre de métaux ; quelques- 
uns de ces phénomènes auront peut-être pour beaucoup de 
personnes tout l'attrait de faits nouveaux, quoique ces mé- 
taux soient ceux employés le plus généralement pour colorer 
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î. Fer, Où admet généralement que l'oxyde de fer donné 
«ne couleur verdaire au verre, au mélange duquel il a été 
ajouté, mais la vérité est que cette couleur ne se produit 
seulement que «laits des circonstances particulières. 

Les fabricants de porcelaine dore et tendre et de poteries 
savent très-bien que l'oxyde de fer est ia matière colorante 
d'un bel émail rouge pourpre, cuit dans leur moufle (et il est 
démontré que les émaux sont de véritables verres). Si la tem- 
pérature était élevée trop haut , cet émail perdrait sa teinte 
pourprée et tendrait à V orangé , de façon-que l'oxyde de fer- 
produit trois des couleurs du spectre , même à des degrés 
d'une température que je pourrais appeler basse, si on la 
compare à celle des fourneaux à fondre le verre que nous 
allons maintenant considérer. 

Si dans un pot contenant du verre blanc ou du flint-glass 
en fusion on introduit, pendant qu'on travaille, un petit 
fragment de fer, ce fragment, à cause de son poids , gagnera 
le fond ; or, si après ce travail le pot est enlevé du four, on 
apercevra dans le voisinage du morceau de fer en partie 
oxydé , Une portion du verre qui s'est colorée depuis l'orangé 
jusqu'au jaune. On a aussi un exemple de la cou leur jaune* I 
produite par l'oxyde de fer dans la fabrication de l'aventu- 
rine artificielle. On sait que celte aven tu ri ne estproduitc en. 
exposant un verre mou contenant de fortes proportions 
d'oxydesde cuivre et de fer àuna température au-dessous de 
son point de fusion î pendant celte exposition le cuivre est 
réduità l'état decristaux métalliques et le verre, qui n'est plus 
coloré que par l'oxyde de fer seul, prend une couleur 
brunâtre, et plus est grande la réduction du cuivre, plus le 
verre est jaune. 

Revenant maintenant aux circonstances ordinaires de la 
coloration du verre par l'oxyde de fer, on voit qu'à une tem- 
pérature qui n'est pas trop élevée, par exemple, dans les pots 
couverts pour le flint-glass , l'oxyde de fer donne une cou- 
leur verte, se rapprochant davantage du jaune que du bleu. 
C'est généralement en mélangeant de l'oxyde de fer avec de 
l'oxyde de cuivre (qui donne le bleu) qu'on produit toutes 
les teintes de vert. La couleur verdâirc du verre à bouteilles 
doit aussi être attribuée à l'oxyde de fer, combiné avec les 
matières charbonneuses contenues dans le mélange. Mais 
lorsqu'on fond à une haute température , par exemple , dans 
la fabrication du verre à vitres , on remarque que l'addition 
d'une faible proportion d'oxyde de fer au mélange produit 
un verre de couleur bleuâtre. Les fabricants de Ycrre à bou- 
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teilles savent aussi que lorsque le verre refroidit dans le pot, 
il devient bleu opaque avant d'être dévitrifié. 

On vient de démontrer, par les observations précédentes , 
que le verre reçoit toittas les couleurs du. spectre de l'oxyde 
de fer, et en même temps on remarquera que ces couleurs 
sont produites dans leur ordre naturel et proportionnelle' 
ment à l'élévation de la température. 

2. Manganèse. On sait généralement que l'oxyde de man- 
ganèse donne au verre une couleur pourpre, mais plus spé- 
cialement comme savon des verriers pour neutraliser la lé- 
gère couleur vcrdâlre produite par de faibles proportions de 
fer et de matières charbonneuses qui existent dans les ma- 
tériaux employés pour faire le verre blanc ou le llint-glass ; 
mais chose très-remarquable, c'est que la légère couleur pour- 
pre donnée par l'oxyde de manganèse est très-sujette à s'af- 
faiblir ; si le fer reste trop longtemps dans le four de fusion 
et après cela dans l'arche , la teinte pourpre tourne d'abord 
au rouge brunâtre léger, puis au jaune et ensuite ouvert. 

Je citerai aussi un fait remarquable relatif à la présence du 
manganèse daus la composition du verre. Le verre blanc , 
dans lequel on a employé une faible proportion de manga- 
nèse, est sujet à devenir jaune par son exposition à la lu- 
mière. Ayant fait fondre pour le célèbre Augustin Fresnel in 
verre destiné a. faire les premières lentilles polyzonales qu'il 
ait établies, et pour lesquelles il était à désirer qu'on eut du 
verre de la plus grande blancheur, ces pièces prismatiques de 
verre devinrent jaunes an bout de peu de temps sans perdre 
leur transparence et leur poli à la surface. J'ai attribué avec 
raison cette coloration au manganèse et, en effet, en suppri- 
mant l'oxyde de manganèse dans le mélange , cet effet ne se 
manifesta plus. De plus, pour démontrer que la lumière avait 
produit la coloration , j'ai pris un anneau prismatique récem- 
ment fabriqué avec le verre contenant du manganèse, je l'ai 
rompu en deux morceaux, dont l'un exposé à la lumière 
pendant quelques semaines, est devenu jaune , tandis que. 
l'autre, conservé dans un tiroir, n'a éprouvé aucune allérï- 
tion dans sa blancheur. 

On sait aussi que quelques carreaux de verre, surtout les 
carreaux de verre de Bohème, prennent une légère teinte pour- 
pre après avoir été soumis pendant longtemps à l'influence 
de la lumière. Le même effet se produit dans le verre à vitres 
ou le llint-glass , contenant une petite proportion de man- 
ganèse lorsqu'ils restent dans le four à aplatir ou dans ce- 
lui à recuire , assez longtemps pour produire un commence- 
ment de dévitrUication; dans ce cas, l'intérieur du verre 
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devient blanc opaque, tandis que l'extérieur prend une teinte 
pourpre. 

J'admets que certains faits de coloration que je viens de 
mentionner pourraient être expliqués en les rapportant à di- 
vers degrés d'oxydation et que le manganèse, par exemple, 
perd une portion de son oxygène quand le verre passe du 
pourpre au jaune ; mais je doute que cela suffise pour ex- 
pliquer les phénomènes que j'appellerai photogéniques qui ont 
lieu , lorsque le verre est à Vêlai solide. 

3. Cuivre. Le cuivre à son plus haut degré d'oxydation 
donne au verre, complètement exempt de fer, une couleur 
bleu de ciel , inclinant plus au vert qu'au pourpre , et à son 
état le plus inférieur d'oxydation lui communique une cou- 
leur rubis. A toutes les époques, aussi bien qu'aujourd'hui, 
le verre à vitres rouge a toujours été coloré par le proloxyde 
de cuivre , mais il n'est pas facile d'obtenir celte couleur, 
parce qu'elle n'est nullement fixe ; il faut la saisir au moment 
convenable , et cette production est la source d'un grand 
nombre d'observations intéressantes et curieuses. Lorsque le 
verre rouge est dans l'état propre à être souillé, si on le verse 
avec une cuillère dansl'eau, de manière à opérer un refroidis- 
sement subit, il produit du groisil vert-jaunâtre ; si ce groi- 
s\\ jaunâtre est chauffé jusqu'au point de fusion et refroidi 
lentement, la couleur ronge se montrera graduellement à 
mesure que le verre refroidira , en devenant de la teinte du 
plusheau rubis, inclinant plus à l'orangé qu'au pourpre. 
Dans quelques cas, celte couleur est tellement délicate que 
le refroidissement qui résulte du procédé usuel de fabrication» 
s'oppose à la manifestation de la teinie rouge, et il est né- 
cessaire d'exposer la pièce de verre fabriquée à la tempéra- 
turc de l'arche , cas dans lequel on voit la couleur rouge 
augmenter graduellement jusqu'à ce qu'elle atteigne sa plus 
grande intensité. Si la température de cette arebe est trop 
élevée ou si le verre rubis déjà fait est placé dans un moufle 
<wy chauffé, la couleur rouge orangé clair tourne bientôt 
au rovge cramoisi puis au pourpre. Si la chaleur augmente, 
il prend une teinte bleuâtre, puis ensuite il se décolore. Il est 
donc reconnu que le verre rubis doit être exposé à la plus 
basse température possible pour obtenir les teintes les plus 
éclatantes. On conclut de ces observations que le verre dans 
lequel le cuivre est contenu à l'état de protoxyde par une ad- 
dition d'étain ou de matières charbonneuses, est aptfi à ac- 
quérir successivement toutes les couleurs du spectre , dans 
des circonstances qui ne paraissent pas Être l'effet d'une mo- 
dification par l'oxygène. 
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6. Argent. L'oxyde d'argent est rarement ajouté aux mé- 
langes qu'on fond dans les Tours de verrerie, niais employé 
généralement pour color,er le verre en jaune transparent, sur 
la surface duquel il est étendu et cuit. Cette couleur est pro- 
duite sans addition de fondant ou flu&;'\l est seulement néces- 
saire d'étendre à la surface du verre ou du Hint-glass une 
petite proportion d'oxyde, ou d'un sel quelconque d'argent 
dans un grand état de division, mélangé à un récipient neu- 
tre, tel que de l'argile pulvérisée on de l'oxyde rouge de fer, 
et d'exposer le verre à la clialeur du moufle. Le récipient 
est ensuite enlevé en grattant ou brossant la surface du verre 
qui est alors coloré eu jaune, qui varie entre le jaune citron 
ou jaune verdâtre et Vorangé- foncé , suivant la quantité d'ar- 
gent, et spécialement la qualité du verre. Ou peut môme 
produire uue couleur rouge en exposant deux fols le verre à 
la chaleur du moufle. M. Dumas a trouvé, par une analysa 
scrupuleuse, que le verre qui est susceptible de prendre les 
teintes foncées, est formé d'éléments qui se rapprochent le 
plus des proportions définies,. ce qui s'accorde avec cette ob- 
servation que le verre doit avoir été dépouillé de tout son 
excès d'alcali par une fusion prolongée à une haute tem- 
pérature pour prendre les teintes foncées à' orangé et de 
rouge. 

Il est important de ne pas chauffer le monde a une trop 
haute température, autrement la surface du verre sur la- 
quelle on a déposé l'argent deviendrait opalescente, quoi- 
que, regardée par transmission , elle reste toujours jaune ou 
orangé. Le verre, observé obliquement, réfléchit une cou- 
leur bleue opaque , et à une température encore plus élevée, 
il a des dispositions à paraître rouge pourpre quand on le 
regarde par transmission , quoique l'opacité de la surface soit 
encore augmentée et soit passée au jaune brunâtre. 

Si au lieu de teinter le verre dans un- moufle, l'argent 
ajouté à un mélange de Hint-glass est fondu en pots couverts 
dans le temps le plus court possible , le résultat est une ma- 
tière agatiséc demi-opaque , qui pur les effets combinés de 
la réfraction et de la réflexion présente imites les couleurs 
du spectre. Cet effet esi plus sensible si la surface du verre, 
qui est généralement vert jaunâtre opaque, est taillée à dif- 
férentes profondeurs. Ces effets sont produits par les iné- 
galités dans le refroidissement, comme nous l'avons vu pour 
le manganèse et le cuivre. 

5. Or. L'oxyde d'or donne au verre une couleur pourpre 
qui , par une augmentation dans la quantité, peut atteindre 
le rouge pourpre. A cet effet, on ajoute une petite proportion 
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de précipité pourpre de Cassius ù la composition du flint- 
glass; mais par une première fusion, cette composition ne 
donne qu'un verre incolore transparent qui a besoin d'être 
chauffé de nouveau pour développer sa couleur pourpre. SI , 
par exemple , on a formé un petit cylindre solide avec le 
verre de première fusion , ce cylindre, après le refroidisse- 
ment, est entièrement blanc-, mais si on l'expose ensuite à la 
chaleur de l'ouvreau du four, on lui voit acquérir graduelle- 
ment la couleur rouge à mesure que la clialeur le pénètre , et 
cette couleur reste fixe lorsque le cylindre est de nouveau 
refroidi graduellement dans le four à recuire. 

J'ai remarqué aussi qu'en faisant varier les degrés de la 
température à laquelle on porte un morceau de ce verre 
d'une certaine longueur, cl le refroidissant à plusieurs repri- 
ses, on produisait un grand nombre de teintes variant du 
bleu au pourpre, au rouge, au jaune opaque et au vert. 
Mais je ne suis pas bien certain que cet effet ne doive pas 
être attribué à quelques fragments d'argent mélangés à l'op 
employé , et le seul point qui reste parfaitement positif est le 
fait de la couleur pourpre qui se développa d'elle-même par 
un second feu dans le verre , dans la composition duquel il 
entre de l'or. 

Aces résultats sur la coloration par les oxydes métalliques, 
j'ajouterai un effet produit dans la coloration du verre par le 
charbon , effet qui est de la même nature que ceux mention- 
nés dans la coloration par le cuivre et l'or. 

Un excès de charbon dans le mélange du verre silico-alca- 
lin donne une couleur jaune qui n'est pas aussi brillante que 
le jaune de l'argent, niais assez belle pour filre employée 
dans les vitraux .d'église ; et parfois, suivant ta nature du bois 
qui a servi à faire le charbon et l'époque à laquelle il a été 
coupé, cette couleur jaune peut Cire transformée en rouge 
foncé par un second feu. 

Je doute que tous les faits que je viens de mentionner puis- 
sent filrc expliqués par les divers degrés d'oxydation des 
métaux. Celte multiplicité des couleurs, en plus grand nom- 
bre que celui des oxydes décrits pour chaque mêlai, doit nous 
conduire à examiner si ces phénomènes ne seraient pas les 
conséquences des lois physiques. C'est un caractère parti- 
culier à notre époque et le résultat des progrès immenses de 
la chimie et de la physique, que de ramener leur élude à 
quelques vues liées entre elles qui rendent indissolubles les 
rapports enire ces deux sciences. 

Les faits variés observés dans la coloration du verre , pro- 
duits spécialement par l'influence de températures différentes, 
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doivent probablement être attribués à quelques modifications 
dans la disposition des molécules de composition; effets qui 
donnent lieu à des modifications dans la réflexion et la ré- 
fraction des rayons lumineux ; bien plus , il est nécessaire de 
remarquer que bon nombre des résultats que j'ai mentionnés 
sont produits dans quelques circonstances qui paraissent 
placer le verre dans une condition de cristallisation. 
Procédés pour lu préparation du verre blanc peu fusible, des 

verres colorés et des couleurs pour le décor de la gobeletterie, 

par M. Fontenaï, directeur de la verrerie de Plaine-de- 

V alsch {Vosges). 

1" Verre blanc peu fusible. 

Pour obtenir du verre résistant à de hautes températures, 
une des premières conditions est d'avoir un four tirant par- 
faitement bien, de manière à pouvoir employer, dans la 
composition de ce verre, le moins possible de fondants al- 
calins. 

Le verre que je livre au commerce est composé comme il 
suit : 

Sable Cô \ 

Fondants alcalins. 28 J Une portion assez notable des 
f alcalis se volatilise pendant la 
chant a f fonte, de telle sorte que le verre 

I fab*|uc contient des proportions 

■ 1 toutes différentes. 

, 100 / 

Pour la fabrication du verre peu fusible, l'emploi de la po- 
tasse est préférable a celui de la soude. En générai, plus on 
restreint le nombre des bases alcalines, moins ie verre est 
fusible. Ainsi un verre composé avec une seule base est 
moins fusible que celui qui en contient trois, etc. 

2° Des verres doublés ou à deux couches. 

On appelle verres doublés des verres blancs qui ont été re- 
couverts d'une couche plus ou moins épaisse de verre co- 
loré ; cette couche peut s'enlever au moyen de la taille, et 
mettre le verre blanc à nu dans certaines parties. 

Voici les différentes couleurs de verres doublés dont je me 
suis occupé : . 

Le rouge de sang, le rose ou rouge groseille, le bleu, le 
violet et le vert. 

Mouge. — La couleur rouge s'obtient par le deutoxyde de 
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cuivre que l'on ramène à l'état de protoxyde au moyen d'une 
proportion variable de limaille de fer, ou mieux de balti- 
tures de fer calcinées et pulvérisées, que l'on projette dans 
le creuset au moment où le verre est déjà entré en fusion. 

La proportion d'oxyde de cuivre est d'un pour cent de la 
composition; celle de fer varie de un à un et demi pour 
cent. 

Pour doubler ce verre, le verrier commence par cueillir/ 
au bout de sa canne, une quantité de verre rouge très-mi- 
nime, mais cependant proportionnée à la grosseur de l'objet 
qu'il veut fabriquer; il souffle ensuite de manière à étendre 
et arrondir ce petit morceau de verre ; puis il plonge la canne 
dans un creuset contenant du verre blanc, afin d'envelopper 
complètement sa boule rouge. Cela fait, il ne reste plus qu'à 
souffler et donner la forme que l'on désire. 

Four que la couleur rouge soit belle, il faut qu'elle soit 
appliquée en couche excessivement mince ; on conçoit donc 
que l'habileté du verrier entre pour beaucoup dans la 
réussite. 

■ Rose ou rouge groseille. — Pour doubler ce verre, on em- 
ploie le même procédé qui vient d'Être décrit pour le verre 
rouge de sang. 

La couleur rose s'obtient par l'or que l'on dissout préala- 
blement dans l'eau régale. Celte dissolution faite, on en ar- 
rose la composition, et l'an mélange parfaitement. 12 a 15 
décig. d'or suffisent pour colorer 3 kilog. de composition. 
On doit veiller scrupuleusement à ce que la composition ne 
reste pas trop longtemps exposée à une baille température ; 
je fais ordinairement travailler ce verre après qu'il a été 
exposé pendant trois heures ou trois heures et demie à la 
température d'un four de verrerie. Cela dépend néanmoins 
de la masse de composition que l'on a à fondre. 

Bleu. — Cette couleur s'obtient au moyen de l'oxyde de 
colbalt, ou plus économiquement au moyen du sulfure de ce 
même métal (safre du commerce). La quantité à employer 
pour la coloration varie d'un à trois pour cent, suivant l'in- 
tensité de ton que l'on veut obtenir. 

La couleur bleue ayant plus de transparence et moins de 
ton que la couleur rouge ou rose, on doit l'appliquer sur le 
verre blanc eu couches beaucoup plus épaisses, ce qui per- 
met au tailleur d'obtenir des teintes décroissantes suivant 
qu'il enlève plus ou moins de verre coloré avant d'atteindre 
le verre blanc. 

Piolet on améthyste. — La couleur améthyste s'obtient 
par l'oxyde de manganèse auquel on ajoute une très-petite 
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dose d'oxyde de cobalt. La proportion d'oxyde de manga- 
nèse varie de deux à sept pour cent; celle de cobalt est à 
peine d'un pour mille. 

Vert. — Celte couleur s'obtient au moyen du protoxyde 
de fer et du deutoxyde de cuivre. Ces deux oxydes peuvent 
Ctre employés ensemble ou isolément. Les proportions va- 
rient de deux à cinq pour cent. 

Observations. — Les compositions employées pour faire 
la partie colorée des verres doublés sont ordinairement 
plombifères. Il est impossible de poser des règles fixes à cet 
égard, et d'indiquer des doses ; car il faut faire une étude 
approfondie pour obtenir des masses colorées dont le retrait 
s'accorde avec celui de la masse blanche que l'on emploie. 
S'il n'en était pas ainsi, les verras doublés seraient très-cas- 
sants, et c'est ce que l'on doit, avant tout, chercher à éviter. 
3" Couleurs vitrifiables pour le décor de lu golieletleric. 

Ces couleurs s'appliquent au pinceau et d'une manière 
analogue à celle employée par les décorateurs de porcelaine; 
elles se cuisent ensuite au feu de moufle. Comme la couche 
colorée est extrêmement mince, il est facile de faire, avec la 
taille, tels ornements que l'on désire. 

Avant de donner la préparation des couleurs, je vais parler 
des fondants. 

/Borax calciné G-j 

Fondant n" 1 . ! Minium <i S Fondre et couler. 

I Sable :.. -2> 

Fondant no 2. [gjS^^f; \\ Fondre et couler. 

/Boraxfondu ô50\ 

(" Phosphate de soude. 200 J 
j Sable 150 
Fondant n°5. < Cnlor û r é dtognt! '. 5 fondre et couler. 

■ / Minium -iO \ 

VSel marin sec 200 J 

Voici les couleurs principales : 

Bleun°l. Bleu n» 2. 
Oxyde de cobalt. ... 1 \ 

Oxyde de zinc 2 » 

Minium 3 t. 

Sable 11$ 11,2 

Fondant n° 2 1 *> 

Carbonate de potasse. . 1 ijâ 1 1,2 

Fondant n° 1 )> 1 

BoraX, » • X 
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Le bleu n° 1 doit Être fondu, puis, après l'avoir pulvérisé, 
on le mélange avec le quart de sou poids de fondant n° 1. 
Violet. 

Précipité de pourpre représentant or. . 1 
Fondant n° 1 50 

Rose. 

Précipité de pourpre représentant or. . 1 

Fondant n u 5. 50 

Pourpre. 

Le pourpre s'obtient en mélangeant le rose et le violet. 
Vert jaunâtre. 
Ox; T dc de cuivre. . . l.Eix 
Oxyde de chrome.. .0.2 [Fondre. 
Fondant a" i. ... 1.4) - 
Les autres couleurs sont les mûmes que celles qui sont 
employées sur porcelaine. 

Perfectionnement dans la fabrication des verres rouges et 

Dans le tome VIII, p. 198, du Tccknojogisle, on trouve la 
description de procédés intéressants sur la fabrication des 
verres rouges, nous croyons devoir reproduire ici ces pro- 
cédés. 

Le verre rouge est, comme on sait, coloré avec le cuivre, 
et pour le produire on ajoute au verre en fusion un mélange 
de sulfure do cuivre et de peroxyde de fer, ou bien après 
avoir développé une couleur verte nu moyen du deutoxyde 
de cuivre, on la fait passer au rouge en désoxygénant le 
métal au moyen du larlrate acide de potasse ou de tout autre 
composé renfermant du carboncLe rouge carmin s'obtient 
avec le cuivre seul, le rouge plus foncé avec le fer et le 
cuivre dans la proportion de trois parties du premier sur 
une du second. 

Cette fabrication du verre rouge présente quelques incon- 
vénients. D'abord il faut meure le verre en œuvre des que la 
coloration rouge s'est manifestée ; sans cela ou serait exposé 
à lavoir disparaître en peu do temps, et. en second lieu, la 
coloration que donne le cuivre est tellement intense qu'on 
doit en user avec le plus grand ménagement si l'on veut évi- 
ter que le verre ne perde en partie sa transparence et même 
ne devienne complètement opaque. 

La difficulté de doser le cuivre de manière à obtenir la 
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coloration voulue, a forcé de recourir au procédé ingénieux: 
de doublage, qui consiste à doubler le verre blanc d'une 
couche légère de verre rouge; l'avantage de cetle méthode 
consiste en ce que les différences d'Intensité de la coloration, 
sont moins sensibles dans unn moindre épaisseur, et que le 
verre est ainsi moins sujet à être obscurci. Mais c'est ià un 
artifice et non pas un moyen de colorer le verre dans la 
masse. 

Le beau verre rouge homogène est donc très -difficile â 
obtenir. Ce verre est le plus souvent coloré d'une manière 
inégale dans une infime table, et la plus légère inégalité d'é- 
paisseur, ou une dissémination imparfaite de la matière colo- 
rante dans la masse, amène ordinairement ce résultat. C'est ' 
encore pis quand on met en œuvre, et le Verre étiré ou soufflé 
présente alors des inégalités de teintes et des stries de 
nuances plus foncées qui se détachent parfois sur un fond 
sans couleur. , 

C'est probablement pour parer à ces inconvénients qu'on ' 
vient d'introduire dans quelques verreries d'Angleterre un 
procédé de coloration en rouge des pièces de verre soufflé 
mou! 6 ou façonné, qu'on y a importé, nous croyons, d'Alle- 
magne, et qui a été l'objet d'une patente prise dans le pre- 
mier de ces pays sous le nom de M. I.-B. Bedford, de Bir^ 
mingham, le 6 juiu 18G6, et dont nous allons donner ici un 
extrait. ' ' ,- . 

u Pour colorer en rouge par le cuivre le verre en feuilles 
la gobeletterîe ou autres articles en verre fabriqués à la ma- 
nière ordinaire, on se sert des procédés que je vais décrire • 
mais avant, je dois dire que quand les articles à colorer doi- 
vent être taillés, on peut les colorer ou les teindre avant ou 
après la taille et le polissage, et que la coloration peut cou- 
vrir la totalité, une ou plusieurs parties de leur surface - et 
je préviens, en outre, que le procédé réussit principalement 
avec le verre ou n'entre pas la soude. 

o Les articles en verre étant fabriqués, et leurs surfaces 
bien nettoyées, on procède ainsi qu'il suit : 

» On prend une partie en poids de sulfure de cuivre deux 
parties de battitures de fer, trois parties de sulfate de cuivre 
calciné au blanc, et quatre parties d'ocre jaune calcinée. Les 
maléiïaux sont broyés, aussi finement qu'il est possible avec 
dfi l'essence de térébenthine à laquelle un niéliniRu un \vu de 
la même essence épaissie par un 1oi>k séjour a l'air, pour em- 
pêcher le mélange tlnpekr «près sa dt>s-ir ration sur ht veire. 
Ce mélange, ayant une consistance de crème, est appliqué au 
Fabricant de Verre. Tome 2. il 



6S WtOISlÊïDt tARTlE. ^ 

pinceau sur la surface du verre qu'il s'agit de colorer, et on 
laisse sécher. 

n Les articles en verre sont alors placés dans une moufle 
de peintre sur verre, et chauffas à une chaleur aussi élevée 
que Je verre peut le supporter sans entrer eu fusion. Il est 
même nécessaire de dire que la couleur est d'autant meilleure 
que le verre peut, en particulier, supporter une chaleur plus 
intense; on retire alors le feu et on laisse refroidir len- 
tement. 

» Les pièces étant refroidies, on les lave, et en les regar- 
dant obliquement, on verra qu'elles présentent alors une 
coloration jaune verdâtre s'il, est entré du plomb dans la fa- 
brication du verre, et que celte teinte diffère suivant la com- 
position de celui-ci. 

» Ces pièces sont alors reportées à la moufle et chauffées 
de nouveau au degré indiqué ci-dessus ; puis on enlève le 
feu et l'on introduit une certaine quantité de houille menue 
dans la partie in féricure de ia moufle, et pour cet objet, il con- 
vient que la porte de la moufle soit de deux pièces, de ma- 
nière à ce qu'on puisse enlever la plus petite de ces deux 
pièces à la partie inférieure de la moufle, et introduire une 
capsule plate a l'intérieur, sous les articles en verre placés 
sur les, tablettes perforées au-dessus. La quantité de houille 
qu'il faut introduire est d'environ 2 kilog. pour un moufle 
de 61 centim. (1 pied 30 pouces) de diamètre et 70 centinj. 
(2 pieds k pouces) de longueur. 

» En cet état la moufle est complètement fermée et lntée 
pour empêcher les produits émanés de la houille de s'échap- 
per, on laisse refroidir et ou enlève les pièces en verre, qui 
offrent alors, par transparence, une coloration rouge et bru- 
nâtre. On introduit ces articles dans une autre moufle qui a 
été blanchi à la chaux, et on chauffe au degré de chaleur 
Indiqué ; on enlève le feu, on laisse refroidir^ .et le verre a 
acquis la couleur rouge désirée. 

» H est bon de dire qu'on n'obtient pas toujours cette cou- 
leur rouge avec l'intensité et le ton qu'on désire, en un seul 
traitement par le procédé indiqué, et, dans ce cas, il faut le 
répéter une ou plusieurs fois ; toutefois, un ouvrier exercé, 
avec un peu de soin et d'expérience, pourra juger s'il a ob- 
tenu l'effet désiré par l'une ou l'autre des opérations dont se 
compose un traitement ou passage : il ne soumettra pas, en 
conséquence, les articles aux opérations subséquentes qui le 
complètent, mais il se contentera de répéter ses premières 
opérations jusqu'à ce qu'il ait obtenu l'aspect désiré. » 
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La même patente contient aussi la description d'un procédé 
pour orner le verre à vitres au moyen d'une sorte de gravure 
à l'eau-forte. 

« On prend cinq parties de peroxyde ou oxyde pur de 
plomb, une partie de flux qui se compose de dix-sept parties 
de borax vitrifié et treize parties de minium fondus ensemble, 
puis on broie le peroxyde et le flux avec de l'essence de 
térébenthine, et on peint avec cette composition les des- 
sins qu'on veut produire à la surface du verre. 

» Quand ce sont des verres de couleur qui doivent Être 
gravés, il vaut mieux se servir d'acétate de plomb que de 
peroxyde. 

» En cet état on laisse sécher les pièces, et on les traite 
comme dans la dorure sur verre. Lorsqu'elles sont refroidies, 
on les plonge dans une solution faible d'acide azotique et 
d'eau, et aussitôt que l'acide a mordu sur les traits du des- 
sin, on plonge les pièces dans l'eau ut on nettoie les surfaces 
en enlevant la composition ci-dessus, n 

Couleur jaune vitrifiabtc pour ta peint ut e sur verre, 
par M. le docteur A. Waghtek. 

La couleur jaune, dans la peinture sur verre, n'a pu être 
obtenue jusqu'à présent que par la cémentation du verre avec 
. l'oxyde d'argent. Le verre est peint avec un mélange d'ar- 
gent métallique ou une combinaison d'argent avec un corps 
infusible et indifférent dans cette opération, tel que l'oxyde 
de fer ou l'argile (l partie d'argent et 6 parties d'oxyde de 
fer), et porté au rouge dans une moufle ; après le refroidisse- 
ment, le mélange qui a servi à peindre est enlevé a la surface 
du verre, et partout où l'on a peint, le verre est coloré en 
jaune par la pénétration de l'oxyde d'argent dans sa masse. 

On reproche à cette belle couleur trois défauts capitaux : 
d'abord elle affecte des tons différents avec les diverses es- 
pèces ou qualités de verre, ce qui rend son emploi incertain ; 
ensuite,- on ne peut la passer au feu en contact immédiat 
avec d'autres couleurs vitrifiables, parce que celles-ci, en se 
mélangeant avec elle sur lés bords, en sont souillées et dété- 
riorées ; ce qui rend, par exemple, la reproduction des fleura 
extrêmement difficile dans la peinture sur verre; enfin, on 
■ De peut l'employer sur le verre mat et dépoli. Cette dernière 
circonstance augmente notablement les difficultés lorsqu'il 
s'agit de produire des ornements jaunes sur des verres rouges 
à deux couebes dont on se sert si fréquemment pour décora- 
tion. Les ornements sont pour la plupart, après la cuisson, 
enlevés par le frottement qu'on exerce sur le Terre rouge \ 
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deux couches, et il faut, pour faire mordre le jaune d'argent, 
polir avec un très-grand soin, si on veut que la couleur, 
après cotte cuisson, découvre nette et pure. 

En faisant usage de la nouvelle couleur jaune vîlriflable, 
on n'a plus besoin du polissage pénible et dispendieux des 
■points mats, attendu qu'on peut, sans autre préparation, l'ap- 
pliquer et le cuire sur le verre à l'état mat. M. Muller, 
peintre sur verre à Berlin, s'en est servi avec succès dans la 
peinture de bouquets de fleurs sur une grande tablette en 
verre, et voici quel est son mode de préparation : 

On mélange intimement 1 partie de chromate neutre de 
plrtmb avec 3 parties de céruse, puis on fait fondre dans un 
creuset de porcelaine a une chaleur aussi douce qu'il est pos- 
sible. La masse fondue est coulée sur une plaque de métal, 
réduite çu poudre fine dans un mortier et mélangée avec 
moitié de son poids d'un verre plombeux ou fondant qu'on 
prépare en faisant fondre ensemble 

Minium 2 parties. * 

Sable quartzeus. ..... 1 — 

Borax calciné i — 

Le mélange coloré est enfin broyé a l'eau sur un plateau 
»ie verre et réduit a l'état de ténuité convenable. 

Préparation du verre-rubis, sans employer le pourpre de Cassius, 
par M. Fusz. 

La Société d'encouragement de Prusse, dans la vue d'amé- 
liorer la fabrication des cristaux propres à la bijouterie et à 
la gobeletterie, avait proposé, en 1 835, un prix pour celui qui 
Indiquerait un procédé d'une réussite certaine pour préparer 
le pourpre de Cassius, et qui appliquerait celte couleur 4 
la production de verres-rubis d'une qualité constamment 
égaie. Ce prix a été remporté par M. Fusz,qui, daus un mé- 
moire inséré dans les mémoires de ladite société, première 
livraison de 1836, a rempli toutes les conditions du pro- 
gramme et présenté des échantillons de verre d'une belle 
couleur purpurine et exempte de défauts. Nous allons donner 
ici un extrait de ce travail. 

M. fusz commence par annoncer que le procédé de prépa- 
ration des cristaux ou verres rouges colorés daus la masse à 
l'aide d'une solution d'or, est très-répandu en Bohême, où 
l'on fabrique une grande quantité de grenats artificiels, qui 
ne sont autre chose que du verre-rubis dont la couleur a été 
foncée. Ces grenats, après avoir été taillés, son livrés au 
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commerce, qui en exporte des quantités considérables en 
Amérique et dans les colonies. 

La fabrication des verres rouges est pratiquée, en Bohême 
par des hommes qui possèdent le secret de la préparation 
des fondants, et sont, en général, assez habiles; cependant 
ils manquent quelquefois leurs opérations. Leur procédé est 
dès lors, loin de donner des résultats certains ; ils n'emploient 
pas le pourpre de Cassius. Quiconque connaît les difficultés 
qu'on éprouve pour préparer cette couleur, se convaincra en 
examinant les quantités considérables du verre-rubis qu'on 
rencontre dans les verreries de la Bohême, et le bas prix au- 
quel il est livré, qu'il eutre peu d'or dans sa composition 
Aussi, au lieu d'ajouter le pourpre de Cassius au fondant 
on combine avec la masse une solution d'or, et on produit 
la couleur rouge en chauffant ie verre après qu'il a été re- 
froidi. C'est par ce moyen que M. Fusz a constamment ob- 
tenu des verres d'une très-belle teinte et de la plus grande 
pureté. ° 

On volt donc que tout le secret de la préparation d'un verre 
rouge à teinte uniforme consiste dans ie dosage exact des 
ingrédients, c'est-à-dire de la solution d'or et de l'oxyde d'é- 
tam à ajouter au fondant pour le colorer. Une série d'expé- 
riences a amené l'auteur à obtenir ce dosage, et, par suite 
à découvrir un procédé donnant un verre d'une teinte con- 
stamment égale et exempte de défauts. 

La composition du verre qu'il emploie est, à quelque dif- 
férence près, la même que celle dont on se sert dans les ver- 
reries de la Bohême. Il est formé de 5 parties de quartz 8 de 
minium, \ de salpêtre et i de polasse.Cc mélange, après avoir 
été fritté et pulvérisé, 'prend la dénomination de fondant. Pour 
produire la couleur rouge de rubis, on ajoute à une livres 
S67 gram. de fondant, 3 loth = 63 gram. de borax cristal- 
lisé, m de quintzz:2 gr. 7 d'oxyde d'étain et pareille quan- 
tité d oxyde d'antimoine, puis une dissolution de la 60 e partie 
d'un ducat. 

Pour l'intelligence du procédé, il est nécessaire d'indiquer 
d'abord le mode de dissolution de l'or, celle de la 80 e partie 
d'un ducat, par exemple, ou d'une plus grande quantité, sui- 
vant les proportions de fondant employées. 

On fait dissoudre dans 5 loth = 70gr.3d'eau réga1e(acidc 
ni tro-muria tique), un ducat de Hollande, dont le poids est de 
58 grains. Pour déterminer la quantité exacte d'acide à em- 
ployer, ainsi que pour doser la dissolution, l'auteur se sert 
d'une pipette ou fiole de verre portant une échelle graduée. 
L'or étant entièrement dissous, on verse la dissolution 



'66 TROISIEME PARTIE. 

dans une fiole de verre d'une contenance de 10 onces — 
lûOgr. 0. Après avoir rincé avec de l'eau régale la cornue, 
dans laquelle on a opéré, on ajoute cet acide à la disso- 
lution jusqu'à remplir la capacité de 10 onces, puis on l'é- 
tend d'eau. Quand on prépare 4 ou 3 livres de fondant à 
la fois, on n'emploie que le quart de la dissolution, qu'on 
mesure exactement, en divisant en quatre parties égales l'é- 
chelle de 10 onces marquée sur la fiole. On verse cette quan- 
tité dans une fiole tenant 3/8 de litre et divisée en 20 parties, 
dont chacune correspond à un SO" de ducat. Ainsi, pour 
2 livres de fondant, on prendra un dixième, pour A livres, 
un cinquième, etc., de cette solution, qu'il est nécessaire 
d'étendre d'eau, afin que, mêlée avec le fondant, elle se com- 
bine intimement et que la couleur soit d'une teinte bien égale. 

On voit, par ce procédé, que pour mesurer la solution 
d'or, il est nécessaire d'avoir deux pipettes, l'une de 10 
onces, divisée en quatre parties, l'antre, de 3;8 de litre, 
divisée en 20 parties; la première, pour régler la dose d'a- 
cide et mesurer la dissolution d'un quart de tlucat, ou 14 
grains 1/2 d'or, i'autre, pour étendre la solution et mesurer 
celle d'un vingtième, d'un dixième, et d'uu cinquième de 
ducat. 

En procédant de cette manière, on obtient un dosage trés- 
exacl de la quantité d'or à combiner avec le fondant ; on in- 
troduit ce Tondant dans un creuset ouvert, exposé à la chaleur 
modérée d'un four de verrerie, pendant douze à quatorze 
heures; après c-î temps, on relire le creuset et on le place 
dans un four a recuire, où il subit un lent refroidissement; 
puis on détache la masse de fondant et on la divise eu frag- 
ments plus ou moins gros, qui prennent la couleur de rubis 
en les chauffant. Si le verre-rubis doit servir au soufflage, on 
trempe la canne dans la fonte pendant qu'on la chauffe; le 
verre s'y attache et on procède au soufflage; il faut éviter 
tout contact *avec la fumée. 

Les verriers de Bohème fondent le Yerre-rubis dans des 
creusets couverts, ou plutôt dans des pois de terre dont le 
couvercle est convenablement luté. Cette pratique semble à 
M. Fusz plus nuisible qu'utile, parce que la vapeur humide 
qui se dégage de l'intérieur peut soulever le couvercle et 
faire tomber l'argile du lut dans la masse, ce qui la salirait 
et la rendrait louche, accident qui arrive assez souvent en 
Bohème. 

La température doit être réglée et maintenue avec le plus 
grand soin : si elle est trop élevée ou que le verre reste trop 
longtemps dans le four, l'or ne se combine pas, -et la masse 
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reste incolore et translucide; de plus, le creuset est exposé à 
se fondre et à communiquer au verre des taches jaunes. 

M. Fusz pense qu'il est assez difficile de déterminer exac- 
tement le degré* de chaleur à observer; celui nécessaire pour 
fondre le verre qu'on colore par le manganèse en une faillie 
nuance violette claire, afin de produire dos améthystes arti- 
ficielles, lui a le mieux réussi. Ce degré de chaleur est bien 
connu de ceux qui- s'occupent de la coloration des verres. 

L'auteur a cherché à expliquer les changements de couleur 
qu'éprouve le verre, lorsqu'après avoic été fondu avec la solu- 
tion d'or , et refroidi, il est chauffé à une température plus ou 
moins élevée. Il a observé que la combinaison se formait dans 
la masse du verre par l'action de l'acide de la solution d'or 
sur l'oxyde d'étain, non pas chimiquement, mais, pour ainsi 
dire, par un effet mécanique. Il est probable, selon lui, qu'en 
chauffant le verre, l'or, qui est tenu en état de division mé- 
canique, se sépare de sa dissolution, et colore ainsi le verre 
en rouge; si, au contraire, l'or y est en combinaison chi- 
mique, le Ycrre restera translucide et ne se colorera pas en le 
chauffant. Enfin, du verre d'une belle teinte rouge et sans 
défauts étant fondu, la couleur est détruite, et il devient 
louche et taché de jaune, par suite de la séparation de l'or 
métallique qui produit ces taches. Si l'on mé!e avec le fon- 
dant la solution d'or sans y ajouter de l'oxyde d'étain, on ob- 
tiendra du verre combiné avec de l'or métallique, qui ne se 
colorera pas en rouge par la chaleur. Dans le cas où la dose 
d'oxyde d'étain serait insuffisante, une partie de l'or se sé- 
parera, tandis que l'autre se combinera avec cet oxyde pour 
former le pourpre. C'est pourquoi l'auteur recommande de 
suivre exactement les proportions indiquées ci-dessus, sa- 
voir : 1/2 quint ~ 1 gram. d'oxyde d'étain par chaque livre 
de fondant; on peut élever la dose jusqu'au double sans com- 
promettre te succès de l'opération. La seule différence qu'on 
remarquera est celle résultant du temps nécessaire pour 
chauffer le fondant; il eft évident que celui traité avec 1 
quint=3gr. 6 d'étain se colorant plus tût que le verre pré- 
paré avec moitié de cette quantité. Le premier conviendra 
pour fa bijouterie, l'autre pour le soufflage; mais pour les 
verres ordinaires, il faudra maintenir la dose à 2gr. "i d'oxyde 
'd'étain. 

L'oxyde d'antimoine ne contribuant en aucune manière à la 
coloration du verre, on peut le supprimer sans inconvénient. 

Le procédé que nous venons de décrire a été soumis a 
des expériences rigoureuses dans une verrerie oii l'on fabrique 
des verres colorés ; il en est résulté qu'il est simple, d'une 
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exécution facile, et qu'il offre une économie d'un quart sur 
l'or employé ordinairement pour le même usage. 

Procédé de Fdchs, pour préparer le pourpre de Cassiùs. 

On trouve dans le Tecknologiste, deuxième année, p. 38/j, 
une note instructive de M. Capaun, sur la préparation du 
pourpre de Cassius, les préceptes qu'il y expose pouvant être 
d'une grande utilité pour les verriers, nous avons cru néces- 
saire de la reproduire ici : 

r La préparation du pourpre de Cassius, dit ce savant, 
est une chose qui a beaucoup occupé les chimistes, et tous à 
peu près , sont tombés d'accord que' la dilution convenable 
tant de la solution d'or, que dccellc d'étain, ainsi que le 
rapport défini entre l'oxidule d'étain et l'oxyde du même 
métal , étaient les causes principales qui contribuaient le 
plus à la beauté de ce produit ; éclairé par les nombreuses 
préparations que j'ai eu très -fréquemment l'occasion de 
faire, j'ai pu, en même temps, me convaincre que cette 
beauté consistait moins dans l'aspect extérieur du produit, 
quand il est préparé, que dans la faculté dont il jouit 
de donner une couleur pourpre de la plus grande inten- 
sité au verre, en l'ajoutant a celui-ci dans la plus faible pro- 
portion possible. C'est le résultat de ma longue expérience 
a ce sujet que je me propose de communiquer dans cette note. 

» Parmi les recettes proposées pour la préparation du 
pourpre de Cassius, c'est celle de Buisson qu'on a suivie 
d'abord, puis plus lard, celle de Fuchs. Ce dernier, en se 
servant du sesquioxyde d'étain qu'on prépare en décompo- 
sant une solution de chlorure d'étain par une solution de 
chlorure de fer, a indiqué la voie la plus sûre pour obtenir 
constamment un produit d'une belle qualité. En procédant 
d'après la méthode de Buisson, il y a inoins de certitude, 
puisqu'on laisse seulement à la vue à décider si le produit a 
atteint la nuance cherchée, etqucd'un côté, l'œil peut très- 
aisément être trompé, tant par les diverses nuances que le 
précipité peut prendre peu à pefl, que par la lumière inci- 
dente qui n'a pas constamment la même direction et la même 
intensité, et d'un autre côté, parce qu'il y a du pourpre qui, 
sous forme de précipité, paraît de la plus grande beauté, et 
cependant ne donne au verre fondu qu'une couleur pale, 
terne et inférieure. Enfin, le produit de cette préparation 
dispendieuse est toujours, par cette méthode, très-peu con- 
sidérable. 

» En suivant la méthode Buisson, j'ai dissous h gram. d'or 
dans une quantité d'eau régale, telle qu'après une longue di- 
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gestion à chaud, il restait encore de l'or non dissous; j'ai 
étendu cette solution d'or avec 2 litres d'eau distillée. En 
m£me temps, j'ai fait dissoudre 1;2 gram. d'étain dans de 
l'acide clilorydrique et 1 gram, dans l'eau régale. Quand ces 
dissolutions eurent été étendues avec un peu d'eau, j'ai 
ajouté la solution de ciiionde d'étain en une seule fois à la 
solution d'or, puis j'ai versé lentement, et goutte a goutte, 
celle de chlorure d'ëlain.jusqu'à ce que 1p. précipité ait atteint, 
d'après ma propre estimation, une belle couleur pourpre, 
ce qui a nécessité l'emploi de presque tout le chlorure d'é- 
tain. Le précipité fut alors séparé de la liqueur surnageante, 
lavé et' séché, et s'élevait à 3.5 grammes; la liqueur qui 
avait filtré indiqua par le chlorure d'étain qu'elle renfermait 
encore un peu d'or; néanmoins, après un repos de 14 
heures, à peine s'y forma-t-il quelques traces d'un précipité, 
quoiqu'on eût versé une seconde fois de la solution du sel 
d'étain dans la liqueur qui toutefois, resta d'une couleur 
rouge pourpre. Le pourpre obtenu se dissolvait très-bien 
dans l'ammoniac tant qu'il resta humide, mais non plus dès 
qu'il fut desséché. C'est à peine s'il colorait en rouge le verra 
fondu. 

» En dissolvant dans une seconde expérience 22 centig.' 
d'étain dans l'acide chlorhydrique et 45 centig. dans l'eau 
régale, et en mélangeant les dissolutions, puis en les ajoutant 
à une dissolution de 40 centig. d'or, étendue d'eau distillée 
dans les rapports indiqués, j'ai obtenu un précipité qui pos- 
sédait une belle couleur pourpre, se dissolvait môme après 
sa dessiccation dans l'ammoniac, et donnait au verre fondu 
une belle teinte. Ce précipité pesait 6ii centig. ; la liqueur 
n'indiquait plus de traces d'or et était iucolore. 

» La méthode do M. Fuchs m'a fourni de bien meilleurs 
résultats. 

» 10 gram. d'or ont été dissous dans l'eau régale et la so- 
lution a été étendue de 4.5 litres d'eau. En même temps j'ai 
fait une dissolution de chlorure d'étain, j'y ai ajouté une so- 
lution étendue de chlorure de fer jusqu'à ce que la couleur 
brune de la dernière eût complètement disparu et qu'ella 
eût été remplacée par une coloration verdâtro, Le ses- 
quioxyde d'étain que j'ai obtenu ainsi, a été, suivant la 
méthode de Fuchs, c'est-à-dire sans en séparer le fer, em- 
ployé immédiatement à la précipitation de l'or. Après m'être 
assuré de la beauté du précipité dans un verre à expérience, 
j'ai ajouté en filet mince continu, et en agitant continuelle-, 
ment, le sesquioxyde dissous à la dissolution aurique; j'ai 
laissé le précipité se former, puis je l'ai lavé Jusqu'à ce que 
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la liqueur ne présentât plus la moindre trace de fer qui, 
dans l'emploi du pourpre avec le verre, lui aurait commu- 
niqué une teinte désagréable et manquée. Le précipité séché 
n'a pas conservé sa nuance, mais est devenu presque brun 
foncé ; néanmoins, sa solution dans l'ammoniac avait une 
belle couleur pourpre, et au dire des fabricants, ce pourpre 
foisonnait beaucoup dans son mélange avec le verre. Avec la 
quantité d'or employée, j'ai recueilli 15 grain, de pourpre. 

» Dans une seconde expérience faite d'après la même mé- 
thode, j'ai cherché, sur une petite portion de l'or employé, a 
étendre les dissolutions d'un quart d'eau en plus, mais j'ai 
vu se présenter alors les phénomènes que M. Berzélius a dé- 
crits avec détail dans son Manuel de Chimie. La liqueur co- 
lorée en rouge pourpre n'avait pas encore formé de préci- 
pité au bout d'un temps fort long, mais du moment que je 
l'ai chauffée jusqu'à l'ébullttlon, tout le pourpre s'en est 
séparé en flocons bruns -rougeatres. Ceux-ci, néanmoins, 
ne se dissolvaient pas dans l'ammoniac et ne coloraient que 
faiblement le verre. D'un autre cote, j'ai obtenu un pro- 
duit ayant toujours l'aspect brun rotigeatrc, mais qui s'est 
montré très-avantageux, dans les applications, lorsque j'ai 
étendu la solution du chloride d'or avec de l'eau tiède; par 
conséquent, je crois que c'est une méthode utile, dans les 
cas où on a poussé par mégarde la dilution au point où il n'y 
a plus précipitation, mais seulement coloration de la liqueur, 
que de chauffer la dissolution d'or a 30 ou 35°, avant d'y 
ajouter celle du sesquioxide d'étain, attendu que par ce moyen 
la séparation du pourpre s'opère beaucoup plus facilement. 

» Je n'ai pas encore eu occasion de mettre à l'épreuve les 
autres recettes qui ont été données pour la préparation du 
pourpre. Toutefois, l'expérience paraît avoir suffisamment 
démontré qu'elles donnent des produits fort inférieurs à 
celle dont il vient d'être question. Quant à moi, je considère 
le pourpre de Fuchs comme le meilleur de tous, et conseille 
de le préparer de la manière que voici : 

» On étend de 3 parties d'eau une solution de chloride de 
fer, ou le liqT.idwn ferri muriatici oanjdati, de la pharmaco- 
pée prussienne ; puis, on "ajoute une solution de chlorure 
d'étain, qu'on prépare avec 1 partie de chlorure d'étain et 
6 parties d'eau distillée, au moyen de quelques gouttes 
d'acide chlorydrique qu'on y ajoute, jusqu'à ce que le mé- 
lange ait pris une couleur veruatre. Ce mélange est encore 
étendu de 6 parties d'eau et en cet état est propre à être 
employé. Si on voulait étendre simultanément les deux so- 
lutions avec la quantité totale d'eau, le passage de la cou- 
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leur brune à. celle vcrdûtre ne serait plus aussi prononcé. 
Pendant ce temps on verse, sur la quantité d'or qu'on veut 
employer, de l'acide clilorydrique pur,on chauffe jusqu'à l'é- 
bullition, puis on ajoute peu à peUj et par petites portions, 
de l'acide nitrique pur jusqu'à ce que l'or soit dissous. Il faut 
éviter, néanmoins, un excès d'acide et surtout d'acide ni- 
trique. On étend ensuite de 360 parties eu poids, de l'or em- 
ployé, ce mélange d'eau distillée, puis on y ajoute, en agitant 
continuellement la solution ferro-stannique tant qu'ilya pré- 
cipitation. Le précipite* a une belle couleur pourpre, et un 
aspect un peu brun quand il est sec, mais il est solublc dans 
l'ammoniac et le verre fondu, auxquels il communique une 
belle couleur pourpre intense. » 

Fabrication du verre rouge avec l'or. 
On obtient un verre d'une brillante couleur rouge en fai- 
sant usage de l'or. Ce verre , suivant les circonstances , peut 
prendre une couleur écartate, carmin, rose ou rubis. Cette 
application de l'or a été introduite pour la première fois par 
Kunkcl , qui s'est servi pour cet objet du pourpre de Cassius 
d'après son inventeur. Après lui , on a longtemps supposé 
qui l'or ne pouvait pas être employé a cet usage sous une 
autre forme, jusqu'au moment ou le docteur Fusz a démon- 
tré le contraire dans un mémoire dont nous donnerons plus 
loin un extrait. Il paraît en effet bien évident que le pour- 
pre de Cassius doit éprouver une décomposition pendant la 
fusion du verre, c'esi-à-dire à une température qui dépasse le 
point de fusion de la fonte defer grise. Du reste, il se passe dans 
la couleur du verre aurifère les mêmes changements singuliers 
de couleur que ceux qui se produisent à différentes températu- 
res dans le verre coloré à l'oxyde de cuivre. Lorsque la fusion 
est complète , le verre est incolore dans le pot , ou bien il est 
parfois verdatreou jaune topaze au milieu et rougeou rouge 
brun au fond. La portion incolorc fcste telle lors du refroi- 
dissement; mais si on la chauffe* de nouveau , pendant ou 
après le travail, elle prend aussitôt une légère couleur rouge 
qui s'étend du point chauffé sur toute la masse et augmente 
en intensité jusqu'à être presque opaque et paraître noire 
par la lumière réfléchie. Le cas est le même quand on chauffe 
le verre dans un milieu oxydant ou non , il a lieu même dans 
le vide , et il ne présente aucun autre phénomène apparent, 
si ce n'est dans une altération dans la densité'qui s'élève de 
0,005 à 0,008. 

Le verre qui a été ainsi coloré en rouge paria recuisson 
peut être de nouveau rendu incolore par la fusion et un re- 



□igifeed t>y Google 



TROISIÈME PARTIE. 



jfroidîssementlent,et il reprend sa teinte colorée en le chauf- 
fant de nouveau. Si on l'a refondu trop souvent ou qu'on l'ait 
exposé à une température excessivement élevée, il change de 
nature, il passe au brun léger nuancé de violet, et il s'en sé- 
pare de l'or en grains. Enfin , quand du verre rubis incolore 
est refroidi subitement on ne parvient plus à lui faire repren- 
dre sa couleur, mais il reste définitivement incolore. Ces phé- 
nomènes n'ont point encore élé expliqués, et reposent sans 
doute sur le genre de combinaison que l'or affecte dans le 
verre incolore. 

Le verre de gobelelterie ordinaire est souvent doublé et 
décoré avec du verre-rubis , pour former ce qu'on appelle du 
verre à deux couches; mais celle décoration ne se fait pas 
par immersion dans un pot contenant du verre rouge; mais, 
en fixant un gâteau de verre-rubis , tout préparé , sur un 
globe de verre incolore sortant du pot. Le gâteau de verre- 
rubis étant plus fusible que le verre qu'il doit doubler, 
lorsqu'on réchauffe les deux épaisseurs, le verre-rubis fond 
îc premier, et, par un tour de main de l'ouvrier, est dissé- 
miné assez également sur toute la surface du globe. Puis, 
quand on souffle ce dernier, la couleur se répartit d'une ma- 
nière uniforme sur toute la surface. 

Ces gâteaux de verre coloré , qu'on appelle schmeîse en 
Bohême, se préparent dans ce pays dans des verreries par- 
ticulières, où on travaille, dit-on, ainsi qu'il suit : 

Le verre employé pour préparer les gâteaux ou schmelze 
de verre-rûbis se compose de: silice, 500 parties; minium, 
800 ; nitre, 100; potasse calcinée, 100. On prépare alors une 
solution d'or en traitant 10 gram. d'or lin par 180 d'eau ré- 
gale et avec l'aide de la chaleur. Quand le tout est dissous , 
on le verse dans un vase d'environ 1 litre, qu'on remplit 
d'eau régale. La dissolution est alors jetée dans un second 
vase gradué, en y ajoutant 5 fois son volume d'eau. Ou mé- 
lange ensuite in tintement, 1280 de cette solution avec 

Schmelze- . 512 

Borax prismatique. 48 

Oxyde d'étain 3 

Oxyde d'antimoine 3 

Le tout à l'état de poudre fine. On chauffe alors, pendant 
12 a 'Jù heures dans un creuset ouvert , placé dans un feur à 
verrerie , et »n fait refroidir dans l'arche. Lorsque le verre 
est froid, on brise le creusetel on relire la couleur. Si on se 
sert d'une plus grande proportion d'acide que celle indiquée, 
Je creuset est attaqué , mais la couleur est plus solide. 
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Suivant le directeur d'une verrerie dans le voisinage de celle 
à verre-rubis, on prépare une très-belle couleur rubis, ainsi 
qu'il suit : 

On fait dissoudrel gram. d'or fin dans une eau régale com- 
posée avec 13 gram.d'acide azotique, 12 gram. d'acide chlor- 
hydrique et 1 gram. de sel ammoniaque. D'un autre coté, 
on fait dissoudre a la chaleur 1 gram. d'élain dans une eau 
régale composée avec 20 gram. d'acide azotique et 6 gram. 
d'acide chlorhydrique ; on verse les deux solutions dans un 
grand vase contenant déjà 500 gram. d'eau pure, et on mé- 
lange intimement , en agitant le vase qu'on a fermé avec un 
bouchon. Leprécipité de pourpre de Cassius qui se forme est 
lavé et séché avec soin. 

Dans cet état , on prépare un verre particulier en mélan- 
geant ensemble i[0 parties de quartz très-pulvérisé, 16 par- 
ties de silice, 8 parties de borax , une partie d'arsenic blanc 
et une partie de crème de tartre , le tout réduit en poudre 
fine, passée au tamis de soie , et une quantité plus ou moins 
grande de pourpre de Cassius, suivant qu'on veut obtenir 
une couleur plus ou moins intense. Ce mélange est introduit 
dans un creuset en terre , fait exprés, non vernis, et d'une 
capacité de 5 litres, ou bien dans un pot ordinaire de verre- 
rie , puis chauffé dans le four des verriers ou un petit four 
établi pour cet objet, en ayant soin d'agiter la musse conti- 
nuellement, jusqu'à ce qu'elle ait atteint la chaleur du rouge 
sombre. On couvre alors le creuset et on continue encore à 
chauffer pendant quelque temps. 

Lorsque la masse est parfaitement fondue et qu'il ne s'y 
forme plus de bulles , on enlève le creuset , et après l'avoir 
laissé refroidir pendant quatre à cinq heures, on le brise , et 
la masse de verre obtenue est séparée avec soin des impure- 
tés qu'elle peut contenir. Alors, on le pulvérise et on le passe 
au tamis. Si ensuite on fond le mélange suivant dans un 
petit creuset placé dans le four de verrerie , savoir : 128 par- 
ties de quartz pur pulvérisé , Où de nitre , 3 de borax et 3 
d'arsenic blanc et que le verre obtenu soit versé dans l'eau 
froide, pulvérisé , tanné , puis mélangé au verre coloré , pré- 
paré, comme on a dit ci-dessus , et enfin fondu dans un creu- 
set de verrerie , on obtient un verre qui , travaillé en objets 
dont l'épaisseur ne dépasse pas4à5 tnillim., prend une belle 
couleur rubis quand on t'expose à la fumée du bois de sapin 
ou du bois d'aulne en combustion. 

Verre-rubis de Bohême. 

On prépare aussi en Bohème une couleur rubis partlcu- 
Fabricant de Fern. Tome 2. 7 
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lière, qu'on emploie aussi en gâteaux, et qui a reçu le noM 
de rubis de Bohême.On le prépare en fondant ensemble 100 
pariies de quartz pulvérisé et fritté, 150 de minium, 30 de po- 
tasse friltée, 20 de borax fritte", 5 de sulfure d'antimoine, 5 
de peroxyde de manganèse, 5 d'or fulminant broyé avec de 
l'essence de térébenthine. Si on ajoute un peu plus d'or ful- 
minant , on obtient une magnifique couleur rubis. 

On obtient l'or fulminant en précipitant la solution d'or 
dans l'eau régale par l'ammoniac , et agitant la liqueur pen- 
dant quelque temps. On recueille alors le précipité sur un 
filtre , on le lave rapidement avec de l'eau chaude , rendue lé- 
gèrement ammoniacale , puis on fait sécher à une basse tem- 
pérature. On obtient ainsi une poudre d'un jaune brun foncé, 
qu'il faut manipuler avec beaucoup de précaution , si on veut 
éviter les explosions. 

Voici la composition du verre-rubis de Venise , selon 
M. Bœhme : 



Aventurine artificielle, par MM. Fremy et Clémandot. 

Des analyses chimiques faites principalement par MM. 
Wœhler et liarreswil, avaient démontré que l'aventuriiie de 
Venise était composée d'uu verre tendre, tenant en suspen- 
sion du cuivre métallique et cristallisé dans du verre fondu, 
et de faire en sorte que les cristaux métalliques restassent 
disséminés dans la masse vitreuse. 

Or, lorsqu'on connaît l'oxydabilité du cuivre, sa fusibilité, 
et qu'on apprécie toutes les circonstances qui peuvent s'op- 
poser à la cristallisation du métal, et à la répartition égale de 
ses cristaux dans le verre en fusion, on comprendra toutes 
les difficultés que nous avions à surmonter. 

Le choix du composé qui, par l'action de la chaleur, de- 
vait donner naissance à du cuivre métallique n'était pas 
moins difficile. Nous devions éliminer eu effet les corps qui, 



Or 

Peroxyde d'étain. 
Peroxvde de fer. 
Oxyde" da plomb. 
Magnésie. . . . 



Chaux. 
Soude. 
Potasse. , 
Silice.. - 
Arsenic. 



(1.0492 
0.6900 
2.2000 
22.9300 
O.5000 
o.SOOO 




traces. 



101.6452 
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pour produire du cuivre, auraient exigé une température 
trop basse ou trop élevée ; car, dans le premier cas, le métal 
s'agglomérait avant la fusion du verre; dans le second, il 
entrait en fusion, se séparait du verre et se rassemblait en 
culot au fond du creuset. flous ne pouvions aussi nous arrêter 
aux réactions qui, en produisant du cuivre métallique, don- 
naient naissance à un dégagement de gaz abondant, ou bien 
à un dépôt d'un corps coloré ou insoluble dans le verre. IL 
fallait donc trouver un composé qui, à la température de la 
fusion du verre, donnât naissance à du cuivre métallique. 

Après avoir essayé sans succès l'action des différents mé- 
taux, sur les verres colorés par l'oxyde de cuivre, nous avons 
été conduit à examiner la réduction que les oxydes au mi- 
nimum d'oxydation, peuvent faire éprouver au protoxyde de 
cuivre, et notre attention s'est principalement fixée sur celle 
que l'oxyde de fer des batiitures exerce sur le protoxyde de 
cuivre. 

Nous avons vu que, sous l'influence de la chaleur, l'oxyde 
de fer des batiitures, ramène rapidement le protoxyde do 
cuivre à l'état de cuivre métallique, en passant lui-même à 
l'état de peroxyde de fer. Or, cette réaction nous a paru émi- 
nemment propre au but que nous nous proposions; elle 
donne naissance, en effet, à du cuivre pur et elle offre l'avan- 
tage de produire un oxyde. métallique (le peroxyde de fer) 
qui est soluble dans le verre, et qui ne lui donne qu'une co- 
loration légèrement jaunâtre. La formation du silicate de 
peroxyde de fer nous paraissait même une circonstance heu- 
reuse; car, en donnant de la densité au verre, ce silicate 
devait s'opposer naturellement au dépôt des cristaux métal- 
liques. C'est donc avec confiance que nous avons essayé de 
reproduire l'aventurine deV enise, en chauffant un mélange 
de verre, de protoxyde de cuivre et d'oxyde de fer des bat- 
titnres. L'expérience est venue confirmer nos prévisions. 

En chauffant, en effet pendant douze heures un mélange 
de 3O0 parties de verre pilé, de 40 parties de protoxyde de 
cuivre et de 60 parties d'oxyde de fer des batiitures, et en le 
soumettant à un refroidissement très-lent, nous avons obtenu 
une masse vitreuse qui contenait d'abondants cristaux de 
cuivre métallique. 

Le point le plus difficile de la fabrication de l'aventurine, 
qui, selon nous, consiste a produire un verre, contenant dans 
sa masse des cristaux brillants de cuivre et uniformément 
répartis, nous parait donc complètement résolu. ^ ■% ^ ■ 

Les échantillons d'aventurine que nous avons présentés 
à l'Académie des sciences, offrent encore une certaine opa- 
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cité qui nuit à l'éclat des cristaux métalliques, et ces cris- 
taux aussi ne nous paraissent pas assez volumineux ; mats les 
expériences que nous tentons en ce moment, nous donnent 
tout lieu de croire que nous pourrons, dans quelques jours, 
présenter des produits complètement satisfaisants. 

Pour nous convaincre de l'identité de notre aventurine, 
avec celle qui se fabrique à Venise, nous les avons examinées 
comparativement avec un excellent microscope, que M. Ober- 
baeuser a bien voulu mettre à notre disposition, et nous avons 
reconnu que, dans l'une et dans l'autre, le cuivre était cris- 
tallisé en octaèdres réguliers. Ainsi, dans notre aventurine, 
ic cuivre est dans le même état que dans celle de Veuise. 

Nous n'avons pas voulu traiter dans cette note les diffé- 
rentes questions théoriques, qui se rapportent à la produc- 
tion de l'aventurine, et recliercher par exemple, si la réduc- 
tion du enivre doit être attribuée à l'action directe de l'oxyde 
de fer des batlitures, ou du fer métallique qu'il contient 
souvent, sur le protoxyde de cuivre, ou bien à la formation 
d'un silicate de protoxyde do fer, qui, en agissant sur le sili- 
cate de protoxyde de cuivre, produirait du cuivre métallique. 

Nous aurions aussi à faire connaître plusieurs faits inté- 
ressants qui sont relatifs à l'action des métaux sur le verre 
en fusion ; mais nous nous réservons de traiter ces différents 
points dans un mémoire qui contiendra en outre les résultats 
de nos expériences sur la réduction des oxydes de cuivre 
et de leurs silicates par le protoxyde d'étain, les sels ammo- 
niacaux et les substances organiques. 

■Nouveaux renseignements sur l'aventurine. 

Dans uue séance de l'Académie des sciences, M. Haute-- 
feuille, à l'occasion de la communication précédente, faite 
par MM. Fremy et Glemandot, sur la fabrication de l'aven- 
turine, a annoncé que depuis bien des années il s'occupait de 
trouver un procédé pour obtenir cette substance, et a mis 
sous les yeux de cette société savante divers produits, qui, 
suivant lui, sont les premiers fruits de ses essais, et égalent 
au moins ceux de ces deux habiles chimistes. Toutefois, il a 
trouvé que ces produits étaient encore trop noirs, et en cor- 
rigeant ses formules il est arrivé à une série de produits tel- 
lement semblables a ceux de Venise qu'ils ont trompé, dit-il» 
les yeux des personnes les plus exercées. M. Hautefeuille 
ne fait point encore connaître ses procédés, mais il a donné 
une série de ses produits, depuis le commencement de ses 
■ travaux jusqu'à ce jour, avec une note explicative qu'il est 
utile de faire coanaltre, et que voici : 
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N° i. Aventurine aussi dure que celle de Venise; trop noire, 
cristaux. 

Aventurine de Denise. 

Silice. 62.0 

Chaux 6.0 

Protoxyde de cuivre 5.4 

Pcro\-ydc de fer. . . , 5.0 

Soude 21.6 



Cet échantillon ne diffère, quant & sa composition, que 
par un excès de fer. L'aventurine de MM. Fremy et Cle- 
mandot est faite, d'après eux, en verre tendre ; elle contient 
9 pour 100 de protoxyde de fer, au Heu de 5 pour 100, et 
18 pour 100 d'oxyde de fer au lieu de 5 pour 100 suivant 
Venise, et 9 pour 100 suivant l'éclianLillon n° 1, et doit être 
plus tendre et plus noire. 

N° 2. Echantillon aussi dur que le précédent, moins noir, 
cristaux marqués quoique sur'un fond plus dur, toujours 
plus de fer que dans l'aventurine de Venise, du reste, même 
rapport dans les autres éléments. 

N" 3. Même dureté, plus clair que les n 0 * 1 et 2, cristaux 
encore plus brillants, plus de fer que dans l'aventurine de 
Venise, mais encore moins que dans les précédents. 

N° h. Toujours dur, moins coloré, beaucoup moins de fer 
que dans les précédents, mais encore un peu plus que dans 
l'aventurine de Venise. 

N°5. Même couleur, même composition que l'aventurine , 
de Venise analysée. 

Silice. . . . * 65.0 

Chaux 5.0 

Dcutoxyde de cuivre 5.0 

Peroxyde de fer 5.0 

Soude. 22.0 

100.0 

ferres émaillès. 

Tous verres fusibles dont on se sert pour recouvrir les mé- 
taux ou autres corps qu'on destine à résister au feu, à pré- 
senter une surface vitreuse, opaque, ou a résister a certains 
agents chimiques, ou enfin à servir à la décoration, ont reçu 
le nom général d'émaux. Parfois.ce sont simplement des 
Terres de plomb transparents, aisément fusibles; tels sont 
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ceux employés à la bijouterie et à l'orfèvrerie. D'autres fols, 
des verres opaques destinés à masquer certaines surfaces com- 
posées de fonte, de laiton, de cuivre, et àleur donner un aspect 
vitreux et porcelainé. Dans ce dernier cas leur composition 
est différente; quand un des ingrédients qui entre dans la 
composition est' incapable de se fondre, qu'il est disséminé 
dans la niasse à l'état de division estrËme, ou qu'il s'en sépare 
sous cet état à la fusion, il reste alors suspendu comme un 
précipité opaque dans le corps translucide du verre, comme 
dans une solution aqueuse. Lorsque le verre se solidifie, les 
particules tenues aussi en suspension sont entièrement en- 
tourées par celles du verre , et comme elles ne peuvent 
plus changer de position, elles rendent ce verre opaque 
ou laiteux, autant du moins que la matière insoluble est 
blanche ou incolore. On produit cet effet avec le peroxyde 
d'étain ou acide stannique, l'acide antimonique, le chlorure 
d'argent cl ie phosphate de chaux ou cendres d'os ; toutes 
ces matières produisent un précipité blanc, et par conséquent 
un verre blanc laiteux ou jaunâtre, mais c'est l'acide stanni- 
que et les cendres d'os auxquels on donne la préférence. Rien 
de plus facile de régler la quantité de ces matières, pour pro- 
duire un verre seulement translucide ou un verre complète- 
ment opaque. Au nombre des premiers, on compte le verre 
d'os calcinés, et au nombre des seconds l'émail, dans le sens 
restreint qu'on doit attacher a ce mot, c'est-a-dirc la matière 
employée a recouvrir le fer, le cuivre, les faïences, etc. 
Verre dos calcinés. 
On prépare un verre avec les os calcinés en quantité con- 
sidérable dans les verreries : les variétés les plus communes 
pour faire des globes de lampes, des verres dits dépolis, des 
verres dits laiteux, etc. ; les sortes Ils plus belles pour la 
taille avec du cristal, et une addition de 8 à 10 et même 20 
pour 100 d'os calcinés, suivant le degré de trauslucidité qu'on 
désire. Le verre fondu est parfaitement limpide et transpa- 
rent dans les pots et il n'acquiert la couleur laiteuse qu'au 
travail, ou plutôt en le rechauffant et plus on le réchauffe 
souvent plus il acquiert d'opacité. 

■ ferre opalin ou opalescent. 

C'est un verre laiteux ressemblant à l'albâtre ou à l'opale 
qu'on prépare à la manière ordinaire, avec addition ;d'une 
quantité plus ou moins forte d'os calcinés. On peut fabriquer 
le verre d'une qualité supérieure, avec un reflet verdatre avec 
le mélange suivant ; 
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Os calcinés. 
Oxyde jaune d'TJranc. 
Scories de forge. 
On prétend que le verre coloré avec le mélange précédent 
change de couleur sous l'influence des rayons solaires, et 
qu'on peut préparer un verre d'une couleur plus belle en- 
xore, et qui résiste à l'action du soleil en substituant l'oxyde 
de nickel aux scories de forge. 

Emaux. 

Les émaux dont il sera question ici sont des matières vi- 
treuses, ou plutôt une sorte de cristal dans lequel l'acide 
stanniqueou peroxyde d'étain est uni à l'oxyde de plomb, 
à la silice et à une base alcaline. Voici , suivant M. Dumas 
{Chimie appliquée aux Arts, T. II, p. 629), des détails sur la 
fabrication de ces verres : 

« On fait un alliage de 15parties d'étain pour 100 parties de 
plomb; on chauffe cet alliage au contact de l'air jusqu'au 
rouge. Il entre en ignition par places et s'oxyde avec rapidité. 
On ramasse à mesure la couche d'oxyde, et on a soin de te- 
nir le bain métallique découvert. Quand toute la matière est 
oxydée, on la met en poudre et on la délaie dans l'eau. On 
laisse déposer les portions grossières , on décante la liqueur 
trouble et on recueille a part toute la poudre fine qui était 
en suspension. On recommence cette opération en ayant soin 
de calciner de nouveau le résidu grossier de temps en temps 
pour oxyder les portions métalliques qui peuvent encore s'y 
rencontrer. 

» Quand on s'est ainsi procuré le stannate de plomb, qu'en 
terme de fabrique on appelle calcine, en poudre suffisamment 
ténue et bien purgée de toute portion métallique , on pro- 
cède au mélange qui doit fournir la fritte propre à produire 
l'émail. Ce mélange est formé de: 

Sable siliceux . . ; . . 100 

Calcine 200 

Carbonate de potasse 80 

n On met ce mélange dans un creuset que l'on expose à 
une température peu élevée et suffisante seulement pour le 
fritter ou pour déterminer tout au plus un commencement de 
fusion à la surface . Cette fritte sert ensuite de base à tous les 
émaux. 

«'On peut remplacer la potasse par le carbonate de soude 
et même par le sel marin , mais ces substitutions fournissent 
des émaux doués de propriétés particulières. 

» Dans les anciens auteurs, on indique une dose de matiûrc 



DigitizGd by Google 



80 TROISIEME PARTIE. 

alcaline bien plus faible , mais aussi on emploie le talc au 
lieu du sable siliceux, et, dans ce cas, la base alcaline esc 
fournie par le talc lui-même. Ainsi , par exemple, la recette 
donnée par Nôri peut Ctre ramenée aux éléments suivants, 
a peu près : 

[ Silice 2b\00 

Cft A ft ,„,„ ) Alumine 15.00* 

5U - tJU talc ) Chauxouoxydedefer 5.45 

( Potasse 8.75 

50.00 calcine à parties égales j Acide stannique. . . 26.00 
de plomb et' d'étain. I Oxyde de plomb. . . 2i.0O 
0.50 Potasse 0.5» 

100.5» 

» Il est bien évident que les propriétés d'un tel composé 
ne peuvent ressembler exactement a celles du composé indi- 
qué d'abord. Il est probable que l'oxyde de fer est néces- 
saire , mais il est possible que la chaux et l'alumine jouent 
un rôle favorable. 

' » La nature de la calcine n'est pas moins sujette à varier 
que les proportions des autres substances. Nous venons d'in- 
diquer les deux alliages extrêmes, savoir: 100 parties de 
plomb et 100 d'étain , et 100 de plomb et 15 d'étain , mais 
on conçoit que tous les intermédiaires peuvent être employés. 

» Ces variations donnent toutefois à l'émail des qualités 
particulières, et quand on tient compte ainsi de toutes celles 
dont on a fait mention , il devient assez facile de comprendre 
pourquoi la fabrication de l'émail a pu rester longtemps se- 
crète. En effet , tous les potiers savent fort bien préparer 
l'émail qu'ils emploient comme couverte pour la faïence com- 
mune, mais quand il s'agit de l'émail qu'on applique sur les 
métaux, il est assez difficile, a ce qu'il parait, de le produire 
à coup sûr. 

» Les Vénitiens ont conservé cette branche d'industrie , 
d'ailleurs restreinte , mais on fabrique aussi en France , de- 
puis longtemps , des émaux capables de rivaliser avec ceux 
de Venise. 

» Quand on s'est procuré la fritte par l'un des procédés 
qu'on vient de décrire, il reste à mettre l'émail en fusion et 
à le priver de toute coloration accidentelle. C'est ce qu'on 
exécute en y ajoutant la dose convenable de peroxyde da 
manganèse. On l'ait d'abord en petit quelques essais avec di- 
vers mélanges. Quand on est fixé sur la proportion à em- 
ployer, on mêle la fritte réduite en poudre avec le peroxyde 
également pulvérisé ; ou met le tout dans un creuset et on 
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fond a un feu de bois vif et bien pur, exempt de fumée. Quand 
la matière est en fusion , on la coule dans l'eau et on la pul- 
vérise. On répète trois à quatre fois cette opération; on 
donne enfin la dernière fusion à l'émail et on la livre au com- 
merce. 

»On peut, comme on l'a dit, substituer dans l'émail l'acide 
antimonique à l'acide stannique , mais alors il faut éviter 
. l'emploi de l'oxyde de plomb. Il paraîtrait que le composé 
qu'on se procure ainsi convient mieux pour les émaux colo- 
rés en pourpre ou en bleu. Voici, d'après Clouet, les propor- 
tions les plus convenables : 

Verre blanc 300 

Borax 100 

Nilre 25 

Antimoine diaphonique lavé 100 » 

Nous n'abandonnerons pas ce sujet sans indiquer ici quel- 
ques formules d'émaux qu'on trouve dans les auteurs:» 

Calcine (4 parties de plomb, i d'étain) . . 4 

Sable pur. 4 

Sel marin. ............. 1 

Calcine ( parties égales de plomb et d'é- 
tain) 2 

Quartz en poudre. 1 

Potasse purifiée. ; ... . 2 

Calcine (3 parties d'étain, 10 de plomb). 45 

Quartz en poudre 10 

Potasse purifiée 2 

Calcine (3 parties étain et 10 plomb) ... 13 

Quartz en poudre 10 

Soude la plus pure 2 

Dans le cas où les ingrédients ne sont pas parfaitement 

Surs, on peut, comme nous l'avons déjà dit, employer un peu 
e protoxyde de manganèse pour décolorer les matières. 

Fabrication de verres èmaiUés, par M. Mamus, de la cristallerie 
de Saint-Louis (Moselle.) 

M. Marius a pris, a la date du 14 décembre 18Û4, un bre- 
vet de 15 ans pour cet objet, et dont voici la spécification : 
Après avoir puisé dans un creuset de verrerie et au 
moyen de l'outil appelé canne, la quantité de verre qu'on 
Juge nécessaire pour la plaque, table ou feuille qu'on veut 
obtenir, on arrondit ce verre en le roulant, attaché à la 
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tanne, sur une table de métal, appelée maire. Ce verre, 
ainsi préparé, est enveloppé, chaud encore, d'une calotte 
d'émail blanc ou préalablement colorée, chauffée et disposée 
à cet effet, et ayant l'épaisseur et lesdimensioits proportion- 
nées au développement de la plaque, table ou feuille qu'on 
veut produire. La calotte d'émail, ainsi superposée au verre, 
adhère avec lui et avec ce morceau de verre, qui se trouve 
ainsi émaiilé extérieurement; on procède connue pour le 
verre à vitres, c'est-a-dire qu'on le distend par le souffle, et 
lui donne, en l'allongeant, la forme d'un cylindre ou man- 
chon. On décalotte ce cylindre ou manchon, et, après l'avoir 
fendu dans le sens de la longueur, on l'étend, on le déve- 
loppe dans un four à étendre par le procédé généralement 
usité pour les manchons ou cylindres préalablement fendus 
dans les verreries de verre à vitres. On obtient ainsi des 
plaques, tables ou feuilles, dont une des deux surfaces est 
l'émail et l'autre du verre ou du cristal. 

Pfbr obtenir des plaques, tables ou feuilles dans lesquelles 
l'émail se trouve dans l'intérieur du verre, on procède, 
comme on l'a décrit ci-dessus, c'est-à-dire qu'on recouvre le 
verre d'une calotte d'émail. 

Après cette opération, on recouvre par une seconde opé- 
ration, cette calotte d'émail, déjà adhérente au verre, d'une 
seconde calotte ou enveloppe, maïs de verre, préalablement 
chauffée, disposée et préparée comme l'a été la calotte d'é- 
mail, et, avec le verre recouvert des deux calottes, dont l'une 
est d'émail et l'autre de verre, on procède comme on l'a dé- 
crit ci-dessus, comme si le verre n'était recouvert que d'une 
seule calotte d'émail; on obtient ainsi une plaque, table ou 
feuille qui présente une couche d'émail entre deux couches 
de verre ou de cristal. 

Si la couche d'émail doit se trouver dans l'intérieur du 
cylindre ou manchon qui, développé ou étendu, donne la 
plaque, table ou feuille, on fait l'opération inverse de celle 
qu'on a décrite en premier lieu, c'est-à-dire que c'est un 
morceau d'émail préparé comme on prépare un morceau de 
verre tju'on enveloppe d'une calotte de verre, procédant, du 
reste, comme on procode pour obtenir une plaque, table ou 
feuille couverte extérieurement d'une couche d'émail. 
Décoration de la ijobeictteiic en Bohême. 

Nous allons extraire, d'un intéressant mémoire que M. 
Debetle a publié dans les Annales des Mines, 0 e livraison, 
année 1843, les moyens de dorer, platiner et argenter le 
verre tels qu'ils sont prâtiqués en Bohême, et la composition 
d'un verre opaque nommé hydliïe. 
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1° Dorure. — Pour dorer les verres, on prend de l'or à 
peu près fin, qu'on dissout dans de l'eau régale, et que l'on 
précipite ensuite de sa dissolution par de la potasse caus- 
tique, ou mieux par du sulfate de protoxyde de fer. Le pré- 
cipité qui se forme est recueilli sur un filtre, bien lavé à 
l'eau-bouillante, complètement desséché, puis mêlé avec nn 
peu de borax calciné et pulvérisé fin; enfin le tout est réduit 
en bouillie épaisse avec tin peu d'essence de térébenthine. 
C'est cette bouillie que l'on applique a l'aide d'un pinceau 
sur les verres; ceux-ci sont ensuite portés dans un feu de 
moufle à une température assez élevée pour volatiliser com- 
plètement l'essence de térébenthine et vitrifier le borax. L'or 
se trouve ainsi solidement fixé sur le verre, et il ne reste plus 
à lui donner que le bruni, ce qui se fait d'abord avec un po- 
lissoir de sanguine, puis avec un brunissoir en agate. 

On dore surtout les verres rouges, noirs, l'hyalite, et quel- 
quefois les verres bleus et verts. 

2° Argenture. — L'argenture se pratique de la même ma- 
nière que la dorure. 

Oh prépare la poudre d'argent dont on a besoin en pré- 
cipitant le nitrate d'argent par un barreau de cuivre. 

L'argent se marie surtout très-bien avec les verres opalins 
blancs, verts et bleus. 

3° Platinure. La platinure est beaucoup moins usitée que 
l'argenture et la dorure, et s'exécute de même, en 3yant 
soin de remplacer les poudres d'or ou d'argent par du chlo- 
rure double de platine et d'ammoniac bien lavé. 

Myalite. — On donne le nom d'hyalite à un verre com- 
plètement opaque, habituellement noir, qui se distingue par 
une dureté et un éclat remarquables, et se marie très-bien avec 
l'or; on peut l'employer â la fabrication des vases destinés à 
renfermer des liqueurs bouillantes, tels que théières, tasses 
àciifé, etc., sans craindre qu'il lui arrive de se rompre. 

Pour préparer le verre noir, on ajoute aux éléments du 
verre blanc une certaine quantité de scories de forge, paur- 
vres, pulvérisées, du poussier de charbon en certain excès et 
de la poudre d'os calcinés. On peut remplacer les scories de 
forges par du basalte ou de la lave. 

Si ou n'ajoute pas assez de charbon, le verre prend une 
couleur verte plus ou moins foncée, et, parla taille, prdsonte 
des bigarrures très-régulières. 

Il en est de même de l'hyalite, jaune brun plus ou moins 
foncé, que l'on obtient eu remplaçant les scories de forge par 
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les scories du travail au fourneau à manche de la galène ar- 
gentifère de Gatwasser, près Budweiss. 

On obtient aussi de l'hyalite rouge avec de la poudre d'os, 
calcinés, de l'oxyde de cuivre et du charbon, etc., et toutes 
ces variétés sont susceptibles de se marbrer par la taille. 

L'hyalite est propre à remplacer la porcelaine dans un 
grand nombre de cas, jouit de beaucoup plus d'éclat et est 
susceptible de recevoir un poli parfait 

Plalimtre du verre, de la porcelaine , des fuïenves fines dites 
anglaises , etc., par M. LuDBftsiiORFF. 

La production de ce qu'on appelle le lustre sur les vases 
en faïence fine , est une opération connue depuis longtemps 
cl qu'on pratique dans tous les établissements oit on fabrique 
des produits céramiques de ce genre pour leur décoration. Ce 
lustre lui-même n'est rien autre chose qu'une couche de mé- 
tal réduit excessivement mince qui adhère avec une telle 
force à la surface des vases , qu'on ne peut pas l'enlever par 
le frottement. C'est surtout aux lustres de platine et d'or 
qu'on donne la préférence parce qu'ils communiquent aux 
articles qui en sont revêtus, l'aspect d'un métal , surtout 
celui d'or dit Burgos qui a un aspect rosé ou violet à cha- 
toiement métallique. 

Jusqu'à présent les moyens usuels pour produire ce lus- 
tre, se sont bornésà son application aux vases à vernis piom- 
bifère ; on n'a pas tenté de l'appliquer à la porcelaine et au 
verre , parce que ni l'une ni l'autre ne prennent ce lustre qui 
réussit si bien sur les faïences fines. Bien mieux , la méthode 
pour le produire , même pour les faïences, est Ires-impar- 
faite, attendu que la nature visqueuse et l'homogénéité im- 
parfaite du liquide qui sert à le donner, et qui , comme on . 
sait, consiste en une éniulsion faite avec la solution de pla- 
tine ou d'or et l'huile de lin, permettent bien d'enduire des 
surfaces étendues, mais non pas une peinture proprement 
dite. C'est d'un côté parce dernier motif , et de l'autre aussi 
pour appliquer le lustre, surtout celui de platine sur porce- 
laine et sur verre, que j'ai cherché dès 1840 à atteindre ce 
double but par un autre mode de préparation ; le succès a 
répondu à mon attente, et voici comment il faut mani- 
puler : 

On dissout à la manière ordinaire du platine a une tempé- 
rature modérée dans l'eau régale, et on évapore la solution à 
siccité; il faut seulement avoir l'attention, aussitôt que la 
dissolution commence à devenir épaisse ou à sécher, d'abord 
de modérer beaucoup le feu , et es secourt lieu de pousser 
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l'évaporation assez loin pour que le sel soit desséché, mais 
non jusqu'à devenir brun, et même de lui conserver autant 
qu'il est possible sa couleur. jaune rougefitre , en un mot de 
ne pas transformer le chloride de platine en chlorure. Ce 
dernier, en effet, est non-seulement insoluble; mais, de 
plus, il abandonne facilement, quand on le mélange ensuite 
avec les matières propres à la réduction , une certaine quan- 
tité de platine qui est en partie perdue cl en partie nuit 4 
l'homogénéité de h dissolution claire qu'il s'agit ensuite 
d'obtenir. 

Lorsqu'on a ainsi amené le chloride de platine à l'état 
convenable de dessiccation , on le dissout aussitôt qu'il est 
refroidi et sans attendre plus longtemps, parce que ce sel 
attire avec avidité l'humidité de l'air; cette dissolution se fait 
dans parties égales d'alcool concentré (!»5 ù 9(3 alcoom. cen- 
tig.) qu'on verse ensuite en procédant peu à peu et non pas 
en une seule l'ois, parce que autrement il en résulterait une 
forte élévation de température, et en agitant constamment 
dans cinq païLies d'essence de lavande; la préparation est 
alors terminée. Elle forme une liqueur brune, limpide , qui 
renferme le platine à l'état de chlorure sans que celui-ci 
s'y précipite. En effet, comme il se forme simultanément , 
aux dépens de l'alcool, de l'essence de lavande et du chloride 
de platine , de l'acide acétique et de l'acide chiot-hydrique , 
le chlorure, qjji autrement se précipiterait, reste eu disso- 
lution. La liqueur ainsi préparée est mise dans une bouteille 
bien bouchée pour s'en servir au besoin , et se conserve sans 
altération , quoique an bout d'un lemps prolongé elle de- 
vienne un peu plus deusc par l'épaississeincnt de l'huile. 

Pour produire le lustre de plutine avec celte liqueur, on 
pcîut ou on enduit l'objet à platiner soit faïence fine, porce- 
laine ou verre, au moyen d'un pinceau aussi uniformément 
qu'il est possible, on laisse sécher et on cuit au moufle. 
Dans cette dernière opération il faut, relativement au degré 
de température nécessaire, observer quelques précautions 
pratiques. 

. Quoique l'éclat du platine apparaisse à une température 
peu élevée et même bien au-dessous de la chaleur rouge, il 
n'adhère en réalité sur la matière qu'après avoir été soumis 
aune température rouge plus ou moins élevée, suivant ia 
qualité du vernis de celle-là. Si donc d'un côté c'est une con- 
dition nécessaire â remplir que d'atteindre, dans chaque cas 
particulier, une certaine température pour la solidité du lus- 
tre , d'un autre côté c'est également une condition utile que 
de ne pas dépasser cette température pour sa pureté ou sa 
Fabricant de Verre. Tome 2. S 
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beauté. Ën effet , si les objets éprouvent un degré trop élevé 
de chaleur, l'éclat miroitant du platine est détérioré , et il se 
recouvre sur porcelaine et sur verre d'un voile bleuâtre, tan- 
dis nue sur faïence il prend un blanc plus argenté mais mat 
dans les deux cas. Si la chaleur a été encore plus forte , l'é- 
clat disparaît enfin complètement et ne laisse pins que quel- 
ques taches mattes à la surface des objets. 

En général , on peut poser les règles suivantes pour assu- 
rer complètement le succès de la cuisson. 

Avec les faïences fines et les verres aisément fusibles, la 
chaleur doit s'élever au rouge naissant ou sombre, en y lais- 
ç1 nt les objets exposés pendant environ une demi-heure. 
Pour la porcelaine et les verres durs, le feu peut s'élever 
iusou'au rouge clair, mais aussitôt qu'on l'a atteint il faut 
l'abaisser ou le modérer. Pour plus de sécurité on fera bien , 
du moins tant qu'on n'aura pas acquis une pratique suffisante 
nour se guider par la couleur du feu , de cuire sur éprou- 
vettes c'est-à-dire en introduisant dans le moufle des tes- 
sons enduits de liqueur platinique, et pendant la cuisson de 
les retirer de temps à autre pour les examiner. 

Lorsque les objets qui ont reçu le lustre sont refroidis, on 
]a s frotte avec un chiffon de coton chargé de craie lavée hu- 
1 te" leur éclat est ainsi beaucoup relevé , et d'ailleurs le 
SXoient enlève les dernières traces d'essence ou les cen- 
dres qui s» 1 » rc!lées a la sur ' acc par comb . us11011 de " M 
""An nàrvicnt de cette manière à enduire de platine non-scu- 
, ™„FlaI objets vernis , mais aussi ceux qui ne le sont pas, 
l, car conséquent la porcelaine en biscuit , et ainsi que tous 
Vautres produits non vernis de l'art du potier. Bien en- 
ïfn,toaue dans ce dernier cas , l'enduit ne saurait avoir d'é- 
E " ffii re te mal et que la couleurest d'autant plus blan- 
' q ï i, «nrfaco est d'une pâte plus fine , mais même avec 
tl s'urràce rSofeuses le réLltaf est assez satisfaisant. Cet 
«Suit dôm e alors à ces ustensiles l'aspect d'objets en fer 
non poli et par conséquent la platinure s'applique très-avan- 
««.îsement aux objets artistiques en terre culte. 

nSue 'application du lustre de platine aux vases au* 

S,-s les au verre , etc., appartiennent plutôt aux arts d'or- 
nstci.s les , au ^ * , 10ut pour , e ïcrre , en faire 
" em „lOTtiun dîne utilité réelle. En effet, l'éclat du pla- 
™ e >PP ™i„«re se mariant très-bien avec celui du verre 
"° e i.ïïfoô KunlUine lien résulte qu'on peut de cette 
5Ur fabrianef nos m roirs qui ne le cèdent en rien aux 
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sont plus faciles à fabriquer, ont une plus grande dureté et 
ne se ternissent pas. 

On sait que les miroirs ordinaires en verre sont impropres 
à certaines applications optiques, attendu que par l'étamage 
de la face postérieure, celle-ci réfléchit il est vrai la lumière, 
mais que la face antérieure on réfléchissant aussi une quantité 
notable , l'épaisseur et surtout ses inégalités produisent ainsi 
une dispersion considérable. Mais si on recouvre des plaques 
de verre bien dressées de la manièr* ci-dessus décrite avec 
le lustre de platine, alors il n'y a plus qu'une surface réflé- 
chissante, celle antérieure , et les miroirs de ce genre devien- 
nent de véritables miroirs métalliques exempts des déiauts 
qu'on reproche aux miroirs de verre ordinaires. 

Pour obtenir par enduit de platine des miroirs sans dé- 
fauts, il faut d'abord éviter de se servir de verres belges parce 
que ces verres , même à une faible chaleur, se corrodent à la 
surface; ensuite la liqueur de platine ne doit pas Être trop 
concentrée,et il convient en conséquence d'étendre encore avec 
un peu d'essence celle au degré de densité assigné ci-dessus; 
en troisième lieu , il faut charger la liqueur le plus également 
possible, et cela, non pas d'un seul, mais des deux côtés du 
verre. En effet, le platine est réparti ù la surface du verre en 
couche tellement mince, qu'il est encore translucide avec-une 
couleur grise , et que celle circonstance s'oppose à ce qu'il 
forme miroir. Au contraire si on enduit les deux faces, le mi- 
roir perd presque toute sa translucidité, ce qui est suffisant, 
attendu qu'on peut alors le rendre complètement tel en l'en» 
' cadrant, sans que la couleur du fond de l'encadrement exerça 
la moindre influence sur la lumière réfléchie. 

Les autres manipulations pour la fabrication de ces miroirs 
sont les mêmes que celles pour la platinure des autres objets, 
seulement il faut opérer avec beaucoup plus de soin qu'on 
n'en apporte pour les vases et autres choses semblables. Mais 
une circonstance favorable, c'est qu'avant la cuisson on peut 
savoir déjà si on produira ou non un bon miroir. Ainsi qu'on 
l'a déjà dit, le lustre de platine apparaît bien longtemps avant 
la chaleur rouge , et cette circonstance offre un moyen natu- 
rel de contrôle. Par conséquent . si on introduit la plaque de 
verre enduite dans un moufle faiblement chauffé, et pour 
cela le four d'un poêle ordinaire bien chauffé est suffisant, 
la surface miroitante apparaît en quelques minutes , et on 
peut déjà s'assurer de la qualité du miroir. Toutefois, lors- 
qu'on a laissé la plaque environ une heure dans le four, et 
qu'on a attendu que par une chaleur prolongée l'essence de 
la solution de platine ait été complètement détruite , et que 
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le platlno est déjà assez adhérent , il est avantageux, quand 
on trouve que l'enduit ne couvre pas assez ou qu'il est inégal, 
d'appliquer une seconde couche sans s'exposer à emporter la 
première avec le pinceau. Quoique par ce moyen il soit pos- 
sible de faire une correction oit réparation avant la cuisson , 
il vaut cependant toujours mieux obtenir un miroir irrépro- 
chable par une seule couciie et sans reprise. Du reste , il ne 
faut pas songer à une retouche lorsque le miroir est très-dé- 
fectueux ; dans ce cas on fera mieux d'enlever l'enduit et de 
charger de nouveau la pTaque. 

La cuisson s'opère sur une plaque infnsible , pourvue d'un 
léger rebord , sur laquelle on répand 3 a h centimètres de plâ- 
tre calciné et passé au tamis fin qu'on comprime avec une 
plaque de verre polie afin que le plâtre présente une surface 
nette et bien unie. C'est sur cette couche de plâtre qu'on pose 
le miroir après qu'il a été, non-seulement séché parfaitement, 
mais encore suffisamment préparé, comme on l'a dit, à une 
chaleur élevée et lorsque le lustre de platine s'est complète- 
ment manifesté. La chaleur du moufle ne doit monter que 
peu à peu au rouge sombre, et quand on Ta atteint, il ne 
faut pas le dépasser si on veut obtenir un beau miroir sur 
les deux faces, infinie celle gisante; car si la chaleur était 
trop forte, le verre se ramollirait, et la face inférieure pren- 
drait par impression un aspect grenu. 

Une autre application utile du platine, c'est pour noircir 
les échelles ou divisions microscopiques tracées sur le verre. 
Les petits traits gravés ainsi ont si peu de profondeur qu'il 
n'est pas possible de les remplir avec les matières employées 
ordinairement à noircir, qui s'enlèvent constamment par le 
frottement. Au moyen de la dissolution de platine ci-dessus, 
la chose devient facile. On enduit , à cet effet , la plaque di- 
visée comme à l'ordinaire avec la dissolution , on laisse sé- 
cher et on chauffe , mais seulement jusqu'à ce que toute l'es- 
sence ait disparu et que le lustre pur de platine apparaisse. Ce 
point une fois atteint, on laisse refroidir. Le lustre platini- 
que couvre Je verre, mais sans y adhérer avec force , et par 
conséquent on peut l'enlever avec la plus grande facilité. 
C'est là la difficulté , car si on frotte avec trop de force , le 
platine est entraîné même dans les traits. Pour pouvoir opé- 
rer en toute sécurité l'enlèvement de tout le platine répandu 
à la surface sans endommager les divisions , on colle sur une 
petite plaque de verre de 5 à 6 centim. carrés du papier fin 
et satiné , et on frotte avec cette plaque , sous une pression 
modérée. les traits platinés, jusqu'à ce que tout le platine 
de la surface soit enlevé et qu'il ne reste plus que celui in- 
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cruslé dans les traits de l'échelle. Après s'être assuré, à l'aide 
du microscope, que toutes les subdivisions sont bien mar- 
quées et chargées , on cuit les plaques au rouge sombre comme 
pour les miroirs. 

Nouveau procédé pour arr/enler le verre. 

On trouve dans l'ouvrage intitulé Secrets des Arts, janvier 
4832, p. 07, la formule suivante. 
Ou prend : 

Arscnitc de cuivre. .... 450 à510 parties. 
Ammoniaque ltquide,de 0.96 

de densité 1700 — 

On fait dissoudre et on ajoute une autre dissolution for- 
mée de : 

Witrafe d'argent 170 parties. 

Ammoniaque 1020 — 

Eau distillée 1041) — 

On agite le tout et on verse dans une fiole que l'on boucha 
hermétiquement, et que l'on abandonne au repos et dans 
une position inclinée. 

Au bout de six à douze heures, la face.supérieure du verre 
s'rst recouverte d'une surface miroitante, homogène, tandis 
que la partie immergée se recouvre d'une poudre noire. 

L'argenture est basée sur l'action réductive de l'arsenite 
de cuivre, sous l'influence de laquelle l'oxyde d'argent se 
décompose, en même temps que l'acide arsenieux se trans- 
forme en acide arsenique, en formant avec l'oxyde de cuivre 
et l'ammoniac, un sel basique d'arséniate de cuivre ammo- 
niacal. 

Pour ce. qui concerne Pétamagc des glaces, voici le pro- 
cédé que j'ai trouvé le meilleur : 

On emploie une caisse carrée, de \k millim. (l?2 pouce) 
d'ouverture environ, pourvue, dans le sens de sa longueur, 
d'une coulisse deslinée à recevoir et à fixer la glace; cette 
dernière ne devrait être imprégnée de liquide que d'un seul 
côté ; elle doit être serrée hermétiquement par un des côtés 
des contre-parois de la caisse. On nettoie bien la glace, on 
la fait sécher et on remplit l'intervalle avec la dissolution 
nécessaire. Cette dissolution se prépare avec : 



Arscnite de cuivre 3 parties. 

Ammoniaque 15 — 

à laquelle on ajoute une autre dissolution formée de : 
Nitrate d'argent 1 partie. 



Digitizod by Google 



90 ■ TROISIÈME PARTIE. 1 

Ammoniaque 6 — 

Eau distillée 6 — 

On ferme la caisse et on lui donne l'inclinaison voulue, la 
face vitreuse en haut; on laisse reposer pendant dix ou 
douze heures , au bout de ce temps, la surface du verre qui 
étaiL en contact avec le liquide se trouve uniformément ar- 
gentée. Ensuite on la retire et on la lave à l'eau. 

11 est important de ne pas donner a la glace une position 
trop inclinée, et d'éviter que le liquide ne se répande sur 
l'autre face. Il est donc nécessaire de fixer la glace herméti- 
quement, contre la paroi de la caisse. 

Nota. Les parois métalliques de la caisse peuvent exercer 
une action perturbatrice sur les sels de cuivre et d'argent 
que le bain renferme, il serait peut-être plus convenable 
d'employer une caisse en tôle vitrifiée, telle qu'en fabriquent 
MM. Paris, frères. 

FABRICATION DES VERRES FILIGRANES. 

Exposé historique et pratique dès moyens employés pour la 
fabrication des verres filigranés. 

M. G. Bontemps, ancien directeur de la verrerie de Choisy- 
le-Roi, a publié dans le Bulletin de la société d'Encourage- 
ment, tome 44, page 183, un exposé complet de cet art 
intéressant, à la renaissance et aux progrès duquel il a puis- 
samment contribué. Nous ne pouvons rien faire de mieux, 
que d'insérer en entier dans ce manuel cet intéressant travail 
dû a l'un de nos plus habiles verriers. 

Il n'est pas, je pense, dit M. Bontemps, d'industrie quï 
témoigne à un plus haut degré du génie de l'homme que la 
verrerie, et qui soit plus, séduisante par la manière dont les 
résultats s'obtiennent; il n'en est pas qui présente constam- 
ment dans sa pratique des problèmes plus intéressants de 
toutes les branches de la chimie ou de la physique, et dont 
les produits aient des applications plus nombreuses". Aucune 
autre matière, n'a peut-être droit à la prééminence sur le 
verre, pour son degré d'utilité ; dans les usages de la vie, le 
verre peut suppléer à une foule d'autres matières, et ne peut t 
dans certains cas, être remplacé par aucune autre, pour les 
Titres par exemple. Comme ornement, le verre a sa place 
marquée au premier rang : quoi de plus riche que ces cris- 
taux dont les facettes prismatiques réfractent et reflètent la 
lumière avec tant d'éclat; quoi de plus gracieux que ceS 
verres filigranés, si légers, de formes si élégantes, fabriqués 
au xyv> siècle par les Vénitiens, et dont les cabinets de curio- 



FABRICATION CES VERRES FILIGRANES. , 91 

sités renferment de si précieux échantillons 1 ! "Si l'art de la 
verrerie doit une partie de ses perfectionnements à la phy- 
sique et à la chimie, ces deux sciences doivent aussi au. verre 
une grande partie de leurs progrès. Enfin, le verre forme 
la base de l'optique, c'est-a-dire, tout ce que lui doivent 
l'histoire naturelle, pour ses recherches microscopiques, et 
l'astronomie, pour ses observations de l'immensité des mon- 
des. De tous ces produits de l'art de la verrerie, je vous 
parlerai aujourd'hui du plus curieux par les détails de la 
fabrication, les verres filigranes , et ensuite du plus parfait, 
le verre d'optique, dont les progrès encore récents permet- 
tent d'espérer, en astronomie, des découvertes importantes. 

ferres filigranes. — On sait que les verres filigranés ne 
sont pas une invention nouvelle; on les appelie même sou- 
vent verres de Venise , ce qui indique leur origine ; mais 
ce que l'on ne sait pas généralement , c'est que les Véni- 
tiens des xv-, svi e , xvii" siècles, qui ont fabriqué ces char- 
mants verres, n'étaient pas eux-mêmes les inventeurs de ce 
produit; ils n'ont fait que renouveler un art qui avait élé 
pratiqué dans l'antiquité la plus reculée. Des verres trouvés ' 
dans des tombeaux égyptiens, d'une date authentique, font 
remonter cet art à plusieurs siècles avant l'ère chrétienne. 
Vous connaissez cette fable sur l'origine du verre rapportée 
par Pline, comme un ondit;« Des marchands àenatronou de 
« nitre, ayant abordé avec leur navire en Phénicie, a l'em- 
» bouchure du fleuve Célus, ils voulurent préparer leur nour- 
n riture sur le rivage, et, ne trouvant pas de pierres pour 
n poser leurs vases et former le foyer, iis prirent dans leur 
7> vaisseau des blocs de natron; la chaleur, agissant sur cet 
» alcali, posé lui-même sur le sable du fleuve, produisit ce 
n liquide merveilleux et transparent, qui aurait été le pre- 
n mier exemple du verre. » Certes, il eût fallu, une tempé- 
rature bien plus élevée que celle produite parmi tel foyer, 
pour la préparation d'aliments ; cette fable est absurde, et 
telle n'a pas dû être certainement l'origine du verre. 

Il est reconnu que le verre est aussi ancien que la fabrica- 
tion des briques et des poteries; les opérations nécessaires 
pour ces poteries ainsi que pour l'extraction des métaux ont 
dù certainement produire du verre, et l'on a dû promp- 
tement remarquer les propriétés de cette matière. Les pre- 
miers verriers n'ont pas tardé à mettre a profit la propriété 
des oxydes métalliques de donner aux verres des couleurs 
de manière à imiter les pierres précieuses; et l'on peut dire 
que les fragments de verreries antiques peuvent servir en 
quelque sorte de flambeau pour éclairer la pratique de la 
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métallurgie chez les anciens : en effet nous voyons par ces 
fragments que les anciens ont employé comme substance 
colorante le manganèse, le fer, le cuivre, l'argent, l'anti- 
moine, le colbat, etc. ; certains verres ont été évidemment 
opaliséspar l'arsenic. 

Les Egyptiens et les Phéniciens paraissent avoir été pendant 
plusieurs siècles seuls en possession de l'industrie du verre ; 
les Grecs ne paraissent pas l'avoir pratiquée, et, lorsque les 
Romains eurent étendu leurs conquêtes' dans toutes les con- 
trées, les verriers égyptiens et phéniciens apportèrent leUr 
tribut au luxe effréné de ces maîtres du monde ; des verriers 
vinrent même s'établir dans l'Italie, et l'on peut dire qu'à 
cette époque ont été fabriquées les pièces de verre de la plus 
grande valeur artistique qui aient jamais été produites : je 
citerai comme exemple le vase de Portland, qui est au mu- 
sée de Londres, et un vase du même genre au musée de 
Piaples- Ces vases,_ d'une forme pure, ont été fabriqués en 
verre bleu foncé recouvert d'une couche mince de verre 
blanc opaque; le ciseleur a attaqué cette couverture opaque 
a la manière des camées, et a représenté des sujeis mytho- 
logiques en bas-relief blanc sur fond bleu avec une finesse, 
une perfection d'exécution dont les chefs-d'œuvre de l'anti- 
quité peuvent seuls donner une idée. De nos jours, on fait 
aussi des cristaux doublés ; la matière, j'en conviendrai, est 
souveut plus belle, mais la forme, en général, est vicieuse, 
et la couche ou les couches snpérieures sont fouillées, dessi- 
nées grossièrement par nos tailleurs ou graveurs, successeurs 
bien indignes de ces artistes dont nous admirons les chefs- 
d'œuvre. . «... 

Les anciens, indépendamment des verres unis ou doublés, 
nous ont laissé des échantillons de leur habileté dans la fa- 
brication des verres filigranés et aussi des verres que j'ap- 
pellerai verres mosaïques, que les Vénitiens et les Allemands 
ont appelés millefwri. Enfin je ne veux pas quitter les an- 
ciens sans constater leur fabrication de verre à vitres. Les 
climats où vivaient les peuples civilisés et la manière dont 
étaient construites les habitations, ne rendaient pas le verre 
à vitres un objet de première nécessité ; aussi son usage ne 
paraît-il pas remonter beaucoup au-delà de l'ère chrétienne : 
mais, enfin, il est bien établi par les fouilles de Pompeïa, que 
plusieurs châssis de fenêtre étaient garnis de verre. Je ne 
vous dirai pas si ces carreaux étaient en verre souillé ou 
coulé ; c'est un point que je désire éclalrcir par moi-même et 
pour lequel je ne veux m'en rapporter qu'a mes propres 
yeux. 
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Il est difficile, dans l'obscurité des premiers siècles du 
christianisme, de suivre la filière de la pratique de l'art de 
la verrerie; les verres les plus anciens que nous puissions 
constater sont les verres colorés des mosaïqueseldes vitraux, 
et, bien qiie nous oc connaissions pas de vitraux antérieurs 
au xn e siècle, la perfection à laquelle ils étaient arrivés à 
cette époque témoigne d'un art déjà ancien. En dehors des 
vitraux, des mosaïques ou des émaux, c'est à Venise qu'il 
faut alier chercher la pratique la plus ancienne de la verrerie 
dans les temps modernes, et les produits fabriques par les 
Vénitiens ont une telle connexfté avec les produits filigra- 
nés de l'antiquité, qu'où doit supposer une tradition non in- 
terrompue de verreries anciennes aux verriers de Venise, 
les Vénitiens ont fabriqué tous les genres de verres ; on con- 
naît encore la réputation de leurs glaces souillées : nous ne 
vous parlerons que des verres filigranés dont nous allons 
vous démontrer la fabrication autant, du moins, qu'on peut 
le faire sous les fourneaux de verrerie. 

On appelle verres filigranés ceux dans lesquels s'enlacent 
mille filets île verre blanc, opaque ou coloré, en affectant une 
foule de formes diverses irrégulières : et notez que je ne dis 
pas des filets d'émail blanc ou coloré ; j'établis une distinc- 
tion tranchée entre le mot verre et le mot émail; et, bien 
qu'en réalité un émail quelconque ne soit qu'un verre, je ré- 
serve le mot émail pour les verres blancs ou colorés destinés 
à former des couches d'application, à servir de peinture. 
Ces verres blancs ou colorés sont broyés et employés au pin- 
ceau sur poteries, sur métal, ou sur verre, et refondus au 
feu de mouile : c'est a cette sorte de verres que j'applique 
le mot d'émail; mais toutes les fois qu'un verre blauc ou 
coloré est employé par le verrier au feu de verrerie, je me 
sers du mot de verre. 

Les verres filigranés sont composés d'un certain nombre 
d'éléments fabriqués à part; ainsi un vase quelconque est 
formé de 25, 30,... baguettes juxtaposées, réunies par la 
chaleur du four de travail et souillées ensuite comme une 
masse unique de verre. Je suppose d'abord ces baguettes à 
filets fabriquées (j'expliquerai plus tard leur fabrication); on 
les place contre la paroi intérieure d'un moule cylindrique 
en métal ou en terre à creusets, on les fixe au fond du 
moule au moyen d'une petite couche de terre molle dans la- 
quelle on fiche leur extrémité; on fait chauffer ce moule au- 
près du four de verrerie, non pas jusqu'à ramollir les ba- 
guettes, mais pour les rendre seulement susceptibles d'être 
touchées par du verre chaud sans «tre calcinées ; puis, avec 
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«nû Canne à souffler, on prend dans un creuset du verre ou 
du cristal transparent en petite quantité, et on souffle ce 
qu'en terme de verrerie on appelle une petite. paraison, 
c'est-à-dire une préparation de pièce ; on souffle, dis-je, une 
petite paraison cylindrique d'un diamètre un peu moindre 
que le vide que laissent entre elles les petites baguettes 
dans le moule; on chauffe fortement là paraison, on l'in- 
troduit dans l'intérieur du moule, et on souffle de manière à 
la presser contre les baguettes : elles ne tardent pas à adhé- 
rer à la paraison, de telle sorte que, en élevant la canne et 
retenant le moule, cette paraison amène avec elle les petites 
baguettes; on réchauffe le tout de manière à rendre l'adhé- 
rence complète, amollir les baguettes, nuis on marbre, c'est- 
à-dire qu'on roule le tout sur la plaque de fonte polie; on 
réchauffe encore, on souffle un peu et on tranche avec les 
fers (sorte de pinces), un peu au-dessus du fond, de manière 
â réunir les baguettes en un point central ; on obtient ainsi 
une masse que l'on travaille comme une paraison ordinaire, 
et à laquelle on donne la forme que l'on veut par les moyens 
ordinaires employés dans le soufflage du verre. Par les opé- 
rations do mabrer et de souffler, les baguettes se trouvent 
aplaties extérieurement et intérieurement; ce qui produit sur 
les dessins des filigranes les effets que nous remarquerons 
en parlant en délai! des baguettes. Si l'on n'a donné aucun 
mouvement de torsion à la paraison, les dessins restent lon- 
gitudinaux comme les baguettes, et dans le même plan que 
l'axe de la pièce; mais, si,, après avoir fait adhérer les ba- 
guettes, on imprime un mouvement de rotation sur elle- 
même à la canne en retenant l'extrémité inférieure des ba- 
guettes avec les fers, on produit une torsion qui donne aux 
baguettes une direction en spirale qu'elles conservent quand 
on termine la pièce par les moyens ordinaires. Il est plus dif- 
ficile de maintenir les baguettes dans leur position primitive, 
dans le même plan que l'axe de la pièce, car vous savez que 
le verre se travaille en quelque sorte sur le tour; il faut 
donc que l'ouvrier ait la main très-légère pour qu'en mode- 
lant sa pièce il n'imprime pas prés du pontit* et surtout à 
l'évasement dé la pièce, un léger mouvement de torsion. 

Après avoir montré de quelle manière on fabrique les 
pièces filigranées quand on a les baguettes qui en forment 
les éléments, je vais expliquer les procédés par lesquels on 
produit ers baguettes. La base de toutes est un filet simple 
enveloppé de verre transparent : nous supposerons d'abord 
qu'on n'emploie que de* filets blancs opaques, et, pour le 
dire eu passant, les plus jolis ouvrages des Vénitiens ne con- 



FABRICATION DES VERRES FILIGRANES. 98 
tenaient guère que des filels de ceLte coulcnr. Certes, ils con- 
naissaient bien les colorés, mais ils les employaient rare- 
ment dans ces sortes d'ouvrages; ils pensaient avec raison 
que le mente de ces pièces résulte (le leur légèreté, de la net- 
teté des filets, de la grâce, de la forme, et que l'introduc- 
tion de la couleur n'était le plus souvent qu'un cachet de 
mauvais goût. 

Pour faire les filets simples, le verrier préparc du verre 
blanc opaque par l'étain ou par l'arsenic (l'ëiain donne des 
filets plus nets dont le délié est plus correct que ceux de l'o- 
paque blanc par l'arsenic). Le. verrier prend au bout de sa 
canne dans le creuset, environ 200 grain, de verre opaque ; 
il mabre ce verre de manière à lui donner une forme cylin- 
drique d'environ 6 a 8 centim. (2 à 3 pouces) de longueur 
et laisse un peu refroidir, puis M plonge ce petit cylindre 
dans du verre blanc transparent eu fusion de manière a lui 
former une enveloppe 'd'environ 5 millim. 2 lignes d'épais- 
seur; il mabre de nouveau pour égaliser le verre transpa- 
rent autour du verre opaque, puis, chauffant fortement et 
appliquant ensuite à l'extrémité opposée à la canne un pontil 
garni de verre chaud ; il étire celte colounclte comme un tube 
jusqu'à ce qu'elle ait été réduite au diamètre voulu, environ 
4 à 6 millim. (2 lignes); enfin il partage cette tirée en frag- 
ments égaux : il lui en faut, pour sa provision, plusieurs 
longueurs suivant les pièces qu'il veut fabriquer; elles ont 
ordinairement de 8 à 15 centim. (3 à 6 pouces.) 

Outre ces baguettes à filets simples, le verrier doit se mu- 
nir aussi de baguettes semblables en verre transparent, et il 
est apte alors à préparer toutes les baguettes compliquées. 

1° Pour obtenir des baguettes à filets en spirale rappro- 
chés qui, par leur aplatissement, produisent des réseaux à 
mailles égales, on garnit l'intérieur d'un moule en métal ou 
en terre, semblable à celui dont nous avons parlé, de ba- 
guettes a filels simples alternées avec des baguettes en verre 
transparent, puis le verrier prend au bout de sa canne du 
verre transparent dont il forme un cylindre massif qui 
puisse rentrer dans le moule garni de ces petites baguettes, 
et chauffé préalablement un peu au-dessous de la chaleur 
rouge. En chauffant ce cylindre fortement, il l'introduit dans 
le moule où il le refoule de manière à presser les baguettes 
qui adhèrent ainsi contre le verre transparent; il enlève la 
canne en retenant le moule et entraîne ainsi les baguettes 
avec le cylindre; il chauffe encore et il mabre pour rendre 
l'adhérence plus complète; enfin, chauffant l'extrémité du 
cylindre, il tranche d'abord cette extrémité, avec ses fers, la, 
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chauffe de nouveau, la saisit avec une pinceile ou avec ses 
fers, et la tire de longueur avec sa main droite pendant que 
de la main gauche il fait tourner rapidement la canne sur les 
bardclles de son banc. Pendant que les extrémités de la co- 
lonne s'allongent, les fdets s'enroulent eu spirale autour 
d'elle : quand l'ouvrier a amené, à l'extrémité, une baguette 
de la dimension voulue, environ 5 millhn. (2 lignes) de dia- 
nièire, et que les fdets sont suffisamment enroulés, il tranche 
avec la piucette, chauffe de nouveau l'extrémité de la ba- 
guette, et, la saisissant et l'étirant pendant qu'il rouie rapi- 
dement la canne, il procède ainsi à la production d'une nou- 
velle baguette, et ainsi de suite jusqu'à ce que toute la 
colonne soit étirée. 

2° Pour fabriquer des baguetltes qui, par leur aplatisse- 
ment, produisent des fdets en quadrilles, on place dans le 
moule, aux deux extrémités d'un seul diamètre, trois ou 
quatre baguettes à fdets simples alternées avec des baguettes 
en verre transparent, on garnit ensuite le reste de la capa- 
cité intérieure du moule de baguettes transparentes, afin de 
maintenir les baguettes à filets dans leur position, et on opère 
comme pour les baguettes précédentes. 

3" Pour obtenir des baguettes produisant, par leur apla- 
tissement, des grains de chapelet, on fait une paraison souf- 
flée, dont on ouvre l'extrémité opposée a la canne de manière 
à produire un petit cylindre ouvert; on l'aplatit afin de ne 
donner passage qu'à des baguettes, et on introduit dans ce 
fourreau quatre, cinq ou six baguettes à filets simples alter- 
nées avec des baguettes de verre transparent ; on chauffe, ou 
ferme l'extrémité opposée a la canne, puis l'ouvrier presse 
sur la paraison plate pendant qu'un aide aspire l'air de la 
canne de manière à le faire sortir de la paraison et à produire 
un massif plat, dans lequel sont logés les filets. L'ouvrier 
rapporte successivement une petite masse de verre chaud 
transparent sur chacune des parties plates de sa paraison, et 
il marbre pour cylindrer sa masse : il obtient ainsi une petite 
colonne dans l'intérieur de laquelle sont rangés, sur un 
Inême diamètre, les filets opaques ; il procède ensuite comme 
pour les baguettes précédentes en chauffant et étirant l'ex- 
trémité pendant qu'il roule rapidement la canne sur les bar- 
delîes. Par ce mouvement de torsion, la ligne des fdets se 
présetite alternativement de face et de profil, et produit dès 
grains de chapelet. 

â° Il arrive souvent qu'on combine ces grains avec les 
quadrilles des baguettes précédentes, en se servant, pour In- 
troduire le moule préparé pour les baguettes à quadrille, du 
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cylindre préparé po*r les grains de chapelet. Du reste, les 
combinaisons qu'on vient d'indiquer mettent sur la voie 
d'une foute d'autres que le verrier peut opérer. 

5° Quelquefois on ménage, au centre d'une des baguettes, 
un filet en zigzag ordinairement coloré : pour cela on pré- 
pare un premier cylindre massif eu verre transparent, de 
moitié du diamètre de celui qu'on veutétirer, et on fait adhé- 
rer parallèlement à l'arête de ce cylindre mie petite baguette 
colorée ; on recouvre le tout d'une nouvelle couche de verre, 
transparent pour produire le cylindre de la dimension voulue 
pour entrer dans le moule des baguettes à filets. La petite 
colonne colorée, n'étant pas au centre du cylindre, tour- 
nera en spirale autour de ce centre par le mouvement d'éti- 
rage et de torsion, et produira un zigzag p ar l'aplatisse uicnU 

Pïrmi les pièces de Venise, et ce sont peut-être les plus 9 
remyquablcs, il eu est qui présentent un réseau de filets 
siuipes à mailles égaies dont chacune renferme une bulio 
d'air : ce genre est le plus difficile à produire. On y par- 
vient, toutefois, en souillant une première paraison à filets 
simple, tordus, puis une deuxième paraiswn ù filets simples 
tordusen sens inverse; on ouvre l'une de ces paraisons et 
on y hli'oduil l'autre de manière à les faire adhérer; les 
filets st croisent alors et produisent des inailles qui sont 
égaies s les paraisons ont été bien préparées. Si le verre 
opaque ?st dur, la cannelure produite par les colonnes se 
maintien à un certain degré quand on souille la paraison ; 
ces cannlures tordues en sens inverse venant à se croiser 
quand 0: engage l'une des paraisons dans l'autre, une bulle 
d'air resera renfermée dans chaque maille quand les deux 
paraison; seront réunies; on termine la pièce, par les 
moyens edmaires, suivant la forme qu'on veut lui donner. 

Indépndamment des verres filigranés, les Vénitiens ont 
fait que pies essais de ce que j'ai appelé verres mosaïques, 
plus comissous le nom de miltefiori; mais ils sont restés, 
sous ce Bpport, bien loin de l'antiquité. Voici la manière de 
fabrique ces verres : 

tes ééments, au lieu d'être des baguettes, sont des tron- 
çons df baguettes dont la section présente des étoiles ou 
autfes drmes symétriques composées de plusieurs couleurs'; 
par ex:niple, le verrier formera, au bout de sa canne, un 
pett crlirjdrc massif en verre rouge autour duquel il applt- 
qmra zïnq ou six cuciliages de verre bleu turquoise qu'il fa- 
torne-a avec sa pinceUe pour former des ailes prismatiques 
riangjlaires dont la base est sur le cylindre rouge, puis il 
emplt les intervalles entre -ces ailes avec un verre d'une, 
fUbricanl de Ferre. Tome 2. i) 
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autre couleur blanc-opaque ou jaune ; il gparbre et enveloppe 
Je tout d'une couche d'une couleur transparente, soit violet 
clair. 11 peut ensuite introduire cette colonne dans un moule 
garni intérieurement de baguettes d'une autre couleur ou 
Wanc opaque, qui, par leur section, feront un tour de perles 
Manches î enfin, quand il a compose sa colonne comme il le 
désire, il la chauffe fortement et l'élire à la grosseur de 10 à 
15 millim. (4 à 7 lignes). On peut varier a l'infini (es formes 
et les couleurs des sections. On tranche ensuite les colonne t- 
tes en tronçons d'environ lccntim. [fi lignes) de longueur, et 
c'est avec ces tronçons qu'on compose les pièces mosaïques 
ou miUefiori. Pour cela on en garnit l'Intérieur d'un moule, 
et l'on fait chauffer au rouge brun, puis on souille une pa- 
Taison à laquelle on donne a peu près la forme du moule ; 
•en la chauffe et on l'engage dans le moule, de manière à 
faire adhérer les tronçons contre la paraison; on réchauffe, 
rtn souffle , on marbre et on opère enfin par les moyens wdl- 
jialres. Une méthode préférable consiste à faire une parai- 
son dont on fait revenir intérieurement le fond vers la ranne, 
de telle sorte que cette paraison, étant détachée de la ;anne, 
présente une ouverture circulaire composée de deuxparois 
concentriques; on la laisse refroidir; on introduit citre ces 
parois des tronçons de baguettes, afin de remplir auttiit que 
possible tout le vide; on réchauffe peu a peu cette piraison, 
on prépare une canne dont l'extrémité sera ganie d'un 
illsque de verre chaud qui n'intercepte pas le tnu de la 
canne ; on adapte ce disque contre le bord supériur de la 
paraison; et on aspire par la canne l'air renferméentre les 
tronçons et les parois de la paraison ; enfin, prciant une 
autre canne préparée de la même manière, on applique 
contre le côté opposé de la paraison que l'on détahe de la 
première canne : l'Intérieur du fond rentré formera iors l'in- 
térieur de la paraison que l'on souffle avec la icuxième 
canne, et à laquelle on donne la forme voulue par le moyens 
ordinaires. 

Nous avons dit que, dans les fabrications à filiganes et 
miUefiori, les paraisons, étant une fois amenées ai poht 
convenable, étaient ensuite achevées par les moyens ord— 
naires. Parmi ces moyens, nous ne devons pas omettre le 
signaler un procédé dont l'emploi ne date guère que ie ciit£ 
à six ans et n'a été mis en usage chez nous que depuï; un Ira. 
ou deux; je veux parler du vioulage en bois. 11 ne s'igit pis 
Ici du moulage au moyen duquel on obtient des dessus tw 
relief sur la face extérieure des pièces, mais du moulaie qvû. 
procure Ja forme. Jusqu'à ces derniers temps, les proils O.^. 
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la pièce étaient donnés par l'ouvrier au moyen de ses fers à 
lames de bois, avec lesquels il pressait sur la pièce tenant & 
l'extrémité de la canne ou dupontil, que l'ouvrier faisait 
tourner sur les bardelles .- l'exactitude de la forme dépendait 
de l'adresse de l'ouvrier. Les verriers de Bohême n'opèrent 
pas ainsi : chez eux, la forme de chaque pièce, verre, carafe, 
«osa, etc. , est donnée par un moule en bois, formé de devar 
parties semblables a'ouvrant à. charnières, ayant intérieure- 
ment la forme exacte de la pièce qu'on veut produire; l'ou- 
vrier fait sa paraison, et, quand elle est amenée à lagrosseurct 
à la forme convenables, il la chauffe fortement et l'introduit 
dans le moule ; le gamin ferme le moule à l'aide des deux man- 
ches dont il est muni, l'ouvrier souille en imprimant à la canne 
un mouvement de rotation sur elle-même , pour que les arê- 
tes de jonction du moule ne laissent pas de trace sur la' 
pièce de verre; au bout de peu d'instants , le gamin ouvre le 
moule, l'ouvrier retire la pièce à laquelle la forme est ainsi 
donnée; il ne s'agit plus alors que de la prendre au pontil 
pour terminer l'ouverture supérieure. Les ouvriers de Bo- 
hême ne prennent même pas ce soin; le moule donne la 
forme jusqu'à la partie cxtrC-rue; on détache la pièce de la 
canne à la sortie du moule, on la porte a l'arche de recuis- 
son , et, après l'avoir retirée de l'arche, on la rogne a la 
Il auteur voulue à la roue de tailleur. C'est pourquoi on re- 
marque que les verres de Bohème ont été taillés et flttés me 
hnrd, .au lieu d'être ouverts et rebrûlés au feu comme les 
nôtres. Après chaque pièce moulée, on plonge le moule en 
bois dans l'eau pour l'empêcher de brûler, et il peut ainsi 
servir au moulage de quarante à cinquante pièces, sans que 
les diamètres soient sensiblement augmentés. 

Tel est le procédé qui a été emprunté aux verriers de 
Bohème, où il est aussi ancien que les verreries mêmes do ce 
pays, qui, à beaucoup d'égards, toutefois, sont moins avan- 
cées que les nôtres. Par ce procédé de moulage en bois on 
obtient des formes plus pures que par les procédés anciens: 
je m'exprime mal en disant plus pures, parce que malheu- 
reusement ii existe peu de formes recommandables dans le 
commerce ; jamais l'industrie n'eut plus besoin que l'art vint 
à son secours; mais je veux dire qu'on obtient des pièces 
plus régulières, exactement conformes au modèle donné; il 
y a certains détails même qu'on obtient ainsi et qu'on ne 
pourrait pas produire par les anciens procédés. L'importa- 
tion de ce système de moulage a eu lieu d'abord à la cris- 
tallerie de Baccarat où il a été notablement perfectionné, et 
ce n'est pas le seul progrès que l'on doive à M. Toussaint , 
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directeur de cette fabrique, habilement secondé par M, de 

Fontenay. 

Revenant aux verres filigranes, nous dirons que c'est à la 
verrerie de Ciioisy-Ie-Roi qu'on a recommencé à en fabri- 
quer, et que nous avons reconstitué les procédés, les tours 
de main au moyen desquels on les produit. Un verrier qui 
avait un petit four de flaconnerie dans Clioisy obtint de nos 
ouvriers la connaissance de ces procédés et fabriqua ces 
verres en petite quantité pour son compte et pour le compte 
d'un marchand de cristaux de Paris, qui crut devoir pren- 
dre un brevet d'invention pour des verres filigranés; assuré- 
ment jamais brevet d'invention ne justifia mieux ces mots 
imposés par la nouvelle loi, sans garantie du gouvernement. 
Cet ouvrier verrier est entré au service de M. Nncus^ fabri- 
cant d'émail , à Saint-Mandé, qui a donné une grande exten- 
sion à cette industrie et a produit des verres filigranes non 
pas aussi parfaits que les anciens verres vénitiens, il faut le 
reconnaître, dont ils n'ont ni la légèreté, ni la netteté, ni la 
régularité de filets, ni les formes, mais supérieurs à ce qui 
se fait actuellement à Venise. Depuis quelque temps, la cris- 
tallerie de Saint-Louis a entrepris aussi la fabrication des 
verres filigranes,- cet établissement a produit beaucoup do 
pièces à larges baguettes multicolores d'un aspect agréable : 
au point de vue de la fabrication, il exploite très-habilement 
ce produit nouveau, ainsi que les verres â triple couche dq 
couleurs, taillés ou gravés; c'est une justice que nous Ue- 
vuns rendre ù MM. Lorrin et Marc us. 

Fabrication des verres à vitres imitant ta mousseline. 
MM. Dumas etGodard, de Lyon, ont pris, enl8Û2,unbrevet 
d'invention pour cette fabrication dont voici les principales 
dispositions: 

Les moyens chimiques employés a la confection do ces pro- 
duits sont contenus dans les compositions suivantes, dont la 
première est destinée aux diverses imitations de broderies » 
dessins, arabesques et décors. 

La seconde composition, plus transparente, est destinée à 
donner la teinte générale qui sert de fond ù tous les sujets, 
en y apportant un petit œil de bleu, afin d'imiter complète- 
ment la teinte des belles mousselines. 

Première composition propre à imiter la l/roderie sur te verrc t 
y exécuter des arabesques, dessins et décors de tous ijenres. 

Sable blano lavé à l'acide hydro- 
chloriquc 100 parties. 
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Potasse caustique à l'alcool. ... 70 — 

Verre de borax 50 — 

Calcin tle cristal bien blanc. ... 100 — 

Minium purifié 80 ■ — 

Oxyde blanc d'élain 16 — 

Peroxyde de manganèse. 138 — 

Fondez à un feu violent jusqu'à fusion complète. 
Secomlc composition pour [imitation tics fonds do mousseline. 

Sable comme ci-dessus 100 parties. 

Potasse caustique. ....... 70 — 

Verre de borax îîO — 

Calcin de cristal 100 — 

Minium purifié 80 — 

Oxyde de cubait 4 — 

Fonde s a feu violent, comme le précédent, coulez dans 
Peau froide, pulvérisez, et broyez le plus lin possible. 

Les moyens mécaniques propres a mousseliner le verre à 
vitres consistent à prendre de la première composition une 
quantité proportionnelle a la grandeur de la surface des vi- 
tres que l'on veut mousseliner ; on la délaie dans une disso- 
lution; de gomme arabique pu suffisante quantité, en ayant 
soin de l'étendre le plus uniment possible. 

On fait sécher celte première couche générale : elle est 
destinée à faire tout le sujet, soit broderie ou décor quel- 
conque. 

Lorsque cette première couche est bien sèche, on prend 
les patrons ou dessins découpés, dont les fonds ont été mis 
à jour et le sujet conservé ; on les applique sur le verre pré- 
paré, alors, avec une brosse de poils de sanglier mis en fais- 
ceau, on brosse toute la partie du fond qui est demeurée à 
découvert, ce qui enlève !a première couche et rend la trans- 
parence h toutes les parties qui doivent servir de fond. 

Ensuite on prend également une partie de la deuxième 
composition; on la délaie dans l'essence de térébenthine bien 
plus claire que la première couche pour former les Tonds, 
qu'il faut faire sécher après les avoir étendus le plus uni- 
ment possible. 

Les feuilles de verre ainsi préparées sont portées au four 
à réverbère pour y recevoir un vif coup de feu nécessaire à 
leur achèvement, qui n'a lieu que par la vitrification des cou- 
ches appliquées sur toute la surface du verre, ce qui le ter- 
mine et lui fait prendre la dénomination de verre il vitres 
mousseline". 
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A la présente demande nous avons joint une feuille de pa- 
pier verni dont la transparence est très-propre à donner une 
Idée assez exacte de nos produits, ainsi que des décors dont 
ils peuvent être enrichis. 

Sur cette feuille sont tracées et peintes quatre décorations 
différentes. 

La première est du verre fond uni entouré d'une grecque , 
et dont le centre est orné d'une rosace. 

La deuxième est duverre fond uni entouré d'une guirlande 
de vigne chargée de son fruit; le centre est occupé par un 
vase de fruits. 

La troisième et la quatrième disposition donnent une idée 
des nombreux et divers fonds qui peuvent être employés. 

Imitation du verra mousseline. 

L&Tcclinologiste, tome 13 page 194, indique pour l'imita- 
tion du verre mousseline un procédé qui consiste en ceci : 

Ou prend un morceau de tulle anglais qu'on enduit de 
matière grasse et qu'on imprime doucement au moyen d'un 
rouleau d'imprimeur, sur le carreau de verre sur lequel ou 
veut produire le dessin appelé mousseline. On enlève dou- 
cement le tulle, puis on soumet aussitôt le verre au pro- 
cédé ordinaire de mordançage par l'acide fluorhydrique. Au 
bout de A à 5 minutes on voit apparaître un réseau délicat 
sur un fond mat qui, comme un voile, s'oppose à ce qu'on 
puisse voir du dehors a travers le verre, tandis qu'on peut 
.tout apercevoir au dedans. En faisant varier la nature. du 
réseau enduit de matière grasse, on peut ainsi produire des 
verres mousselines de différents genres sans 3e secours du 
feu. 

Moyen pour percer le Ferre. 

On a souvent besoin, dans la pratique des arts, de percer 
le verre, et celte opération, a raison de la dureté et de la 
fragilité du verre, présente des diflîctiltés. On a trouvé qu'il 
était avantageux, pour cet objet, d'humecter la pointe du 
foret en acier dont on se sert avec un peu d'essence de téré- 
benthine dans laquelle on a fait dissoudre un peu de cam- 
phre. Le verre se travaille ainsi bien plus aisément, et on 
peut, sans danger de le faire éclater, y percer des trous d'un 
bien plus grand diamètre. 

Les mêmes madères peuvent servir à enduire aussi les ou- 
tils lorsqu'on veut limer, équarrir et travailler le verre d'une 
manière quelconque. 

Un physicien, M. Dujartïin, a cherché à expliquer cet effet 
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en supposant que le verre est dans un état de cristallisation 
confuse, et que l'essence de térébenthine, s'insinuant cuire 
les joints des particules vitreuses, tend à diminuer leur ad- 
hérence. M. Dujarclin, ayant voulu voir si le même effet au- 
rait lieu sur des silicates naturels, a trouvé que te feldspath, 
après avoir été plongé dans l'essence, se laisse limer beau- 
coup plus aisément. 

De ta taille des verres et des cristaux. 

La taille du verreconstituenn art particulier que nous n'avons 
pas entrepris de décrire dans ce manuel. Cependant, pour 
compléter autant qu'il est en nous ce que nous avons à dire 
sur la fabrication des cristaux et de la gobelettcrie. Nous don- 
nerons ici la description des machines employées à Birmin- 
gham, dans les ateliers de M. lledford, pour tailler, égriser, 
doucir et polir les verres et les cristaux. 

L'invention consiste dans certaines combinaisons de mou- 
vements mécaniques et appareils, dans les machines propres 
à tailler, adoucir et polir les cristaux, flacons, et autres vases 
qui exigent (les surfaces plates, creuses ou saillantes, taillées, 
é^miies, adoucies et polies, comme tailles d'ornement sem- 
blables à celles faites ordinairement a la main sur des meules 
et pierres rotatives. 

Description des dessins, 

Fig. 200, élévation d'une machine construite suivant mon 
invention. 

Fig. 201, plan de la figure 200. 

Pig. 202, 203, 201, 205, 200, 207 et 208, vues séparées de 
diverses parties de la machine et appareils dessinés sur une 
plus grande échelle, dans le but de faire comprendre plus 
prompiement leur construction. 

Bans chacune de ces figures, les mêmes lettres indiquent 
les mêmes parties auxquelles elles se rapportent. 

n, b3tis de la machine. 

6, arbre principal ou conducteur tournant verticalement 
dans des coussinets convenables aux parties c,c, fixés dans le 
bâtis a de la machine. 

rf, tambour ou poulie attaché à l'arbre principal 6, et, par ;« 
le moyen de la courroie f t venant de quelque premier mo- 
teur, le mouvement de rotation est communiqué à l'arbre 
principal 6. 

Sur l'arbre principal b est fixée la table ronde tournante ff, 
ou plaque à égriser, adoucir et polir; la nature et l'usage tla 
cette table seront cl-aprea plus amplement décrits. 
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On verra que l'arbre principal 6 passe au travers de la 
table g et s'étend beaucoup au-delà, où se trouve la roue 
dentée A et le pignon i; mais il est a remarquer que la roue 
dentée A tourne librement sur l'arbre principal b, pendant 
que le pignon i est fixé sur cet arbre. 

■ /, roue dentée fixée sur l'arbre A-, qui tourne dans des 
coussinets convenables l, attachés au bâtis de la machine. 

La roue dentée engrène dans le pignon i, qui la conduit; 
ce pignon est fixé sur l'arbre principal. 

», pignon fixé sur l'arbre k; 11 engrène dans la roue den- 
tée A et la Tait tourner. Cette roue, ainsi qu'il est dit ci-des- 
sus, est susceptible de tourner librement sur l'arbre prin- 
cipal. 

n, broches tournant dans des coussinets convenables atta- 
chés sur le bâtis a de la machins. Elles portent chacune une 
roue dentée qui est conduite par la roue doutée A, comme 
on le voit dans le dessin. 

Ces broches n sont susceptibles d'être élevées ou baissées, 
et se trouvent ainsi plus ou moins rapprochées de la table ou 
plaque tournante g, par le moyen des leviers o, qui ont cha- 
cun une charnière en p attachée au bâtis de la machine. 

Ces leviers peuvent être garnis de poids pour régler le de- 
gré de pression sur la surface à égriser. 

q, vis d'ajustement passant au travers de chacun des leviers 
o, et c'est par ces moyens qu'on règle la distance des broches 
à la plaque g, car on verra que sur chacune des broches u il 
y a des colliers r entre lesquels sont placés les leviers o, et 
par le moyen des vis d'ajustement ç, portant sur le bâtis de 
la machine, les broches sont soutenues a telle position qu'on 
le désire. 

Sur ces broches sont attachés les supports qui retiennent 
solidement les flacons, pendant qu'ils sont soumis aux opé- 
rations de l'égrlsage, adoucir et polir. 

Cette partie de la machine étant très-compliquée, je suis 
entré dans un grand détail en en dessinant les diverses par- 
ties. 

Fig, 202, plan des bâtis s qui forment les principales parties 
des supports qui sont attachés sur les broches », et qui 
portent les flacons lorsqu'ils reçoivent les opérations de la 
taille, de l'égrlsage, de l'adouci et du poli. 

Ces bâtis s sont susceptibles de recevoir six flacons; l'un 
d'eux, étant .représenté dans le dessin, fera comprendre 
promptement la manière de le fixer. 

On verra que je n'ai pas représenté en entier les supports 
qui portent les flacons ; mais, en même temps, il sera évident 
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que, comme chacune des parties servant a fixer les flacons 
dans les bâtis ou supports o est semblable aux autres, il suf- 
fira de décrire celle qui est représentée dans les figures 202 
203 et 20i(. ' 

Fig. 203, flacon vu par le fond, représentant la manière de 
le fixer sur le batls s. 

Fig. 20/i, flacon vu sur sa longueur, qui fera comprendre 
encore plus aisément la manière de le fixer. 

/, supports ou grilles sur lesquels sont placés les flacons: ' 
leur construction sera ec tendue par l'inspection du dessin. 

Du flacon est placé sur chacun de ces supports, et, porté 
par lui, on verra qu'une partie des cûtés de chaque flacon 
passe au travers des supports, et présente cette surface pour 
Être taillée, égrisée, adoucie ou polie, selon que le cas l'exige, 
et qu'il sera ci-après plus complètement expliqué. 

m, bandes sous lesquelles sont placés les flacons. 

Ces bandes u sont attachées par des vis aux supports t, 
comme on le voit dans le dessin, et les supports t y sont fixés, 
ainsi qu'on le voit aussi, sur le bâtis s. 
L A la partie supérieure des bandes m sont pratiquées trois 
rainures pour recevoir les coins v, par le moyen desquels le 
flacon est solidement maintenu dans les supports (, où les 
coins peuvent Être serrés par trois vis passant au travers des 
bandes m. 

Fig. 205, 200, 207 et 208, autres moyens de fixer les fla- 
cons dans les supports oubatis s, dont les parties qui servent 
ù fixer sont différentes de celles cl-dessus décrites. 

Fig. 205, plan d'un support ou bâtis s, avec un flacon et 
l'une des pièces servant à le fixer, vus par-dessus. 

Kg. 206, vue du coté du goulot du flacon. 

Fig. 207, autre vue du coté du fond du flacon. 

Fig. 208, vue sur la longueur du flacon, représentant la 
manière de le fixer dans la grille t du support s. 

On verra que, dans ce cas, la partie du support t est sail- 
lante en dehors pour dépasser le bout du flacon, afin de former 
Une base ou arrêt pour la courte-broche u, sur laquelle est at- 
tachée la plaque circulaire w, qui est dentelée à sa surface. 

disque circulaire en cuir portant un bout de liège qui 
entre dans le goulot du flacon, comme il est indiqué par les 
lignes ponctuées. 

y, plaque ou base, attachée au support s, portant une vis 
y qui la traverse, et qui sert à fixer et à maintenir solide- 
ment le flacon dans la position voulue. 

z, vis qui sert a régler la surface qui doit être taillée, égri- 
sée, adoucie et polie: elle passe au travers de la plaque ou 
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base y, et entre dans la plaque a, où sont pratiqués des 
trous pour la recevoir, un a chaque surface. Le tout est des- 
tiné pour la taille du flacon. 

Sur un cOté de cette plaque est attachée une pièce de cuir, 
laquelle, étant pressée dans la partie taillée du fond du fla- 
con, se tiendra suffisamment serrée lorsqu'on le tournera 
pour changer la surface sur laquelle il faut opérer. 

è, bras saillant, un sur chaque grille t, des support s : ces 
bras sont placés sur les broches n , et ils portent des bandes 
«, qui pressent la surface des flacons pour les maintenir dans 
les grilles t. 

Les bras 6 élant pressés par l'écrou c, qu; se visse sur les 
broches 71, où des pas de vis sont taillés à cet effet, un flacon 
étant placé dans un support garni d'un liège, ainsi qu'il a été 
expliqué ci-dessits, il faut serrer la vis y, par laquelle les 
deux surraces de cuir seront fortement pressées contre le 
flacon, l'une sur le cou ou goulot, et l'autre sur le fond. 

Par ce moyeu, les surfaces de cuir seront aussi pressées, 
l'une contre la surface dentelée de la plaque w, et l'autre 
contre la partie taillée du fond du flacon. 

L'objet de cette pression est que le flacon, une fois fixé 
entre ces deuï surfaces de cuir, ne pourra plus se déranger 
pendant qu'on mettra successivement en place ses diverses 
surfaces et qu'on fera tout ce qui sera nécessaire pour cet 
ajustement, savoir : 

Lorsqu'une surface a été travaillée et qu'on désire en met- 
tre une nouvelle à la place, la vis de pression y sera desser- 
rée, de même que la vis s, ce qui permettra de faire tour- 
ner le flacon avec la main sur la broche w d'une distance 
suffisante pour porter le trou voisin de la plaque n en face 
de la vis z , qui doit être alors resserrée, de même, que la 
vis de pression y au moyen de quoi le flacon se trouvera de 
nouveau arrêté. 

Il faut toutefois, observer que l'écrou c doit être préala- 
blement desserré, pour alléger la pression des bras b, avant 
de faire tourner les flacons dans les supports, et qu'il faut 
resserrer cet écrou lorsqu'une nouvelle surface a été ajustée. 

Il est a désirer que les bandes n du bras 6 soient doublées 
en cuir, pour empêcher qu'elles n'endommagent le tran- 
chant des arêtes. 

Après avoir ainsi décrit la construction et la disposition 
des diverses parties, je vais expliquer la manière de les met- 
tre en action. 

Je suppose, dans celle description, qu'on désire tailler ou 
ègrlser dix-huit flacons dans la forme représentée par le 
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dessin, c'est-à-dire ayant dix surfaces unies, taillées ou 
égrisecs. 

Pour cet objet, je place six flacons dans chacun des bâtis 
s , où ils seront solidement maintenus, ainsi qu'il a été ci- 
dessus expliqué ; j'ajuste les vis q, et j'empêche ainsi que les 
flacons ne soient taillés au-delà de la quantité voulue. 

Dans la première machine, la plaque </, pour la taille ou 
égrisage rude, est en Tonte de fer soigneusement tournée à 
sa surface supérieure ; le mouvement étant donné à la plaque 
en égrisoir g dans la direction de la flèche , ce même mou- 
vement sera, en même temps, communiqué aux broches n et 
aux balis s, dans la direction de leurs flèches respectives, 
par la roue fi, qui engrène dans les roues fixées sur les bro- 
cbes n et les conduit. 

On verra par là que le mouvement de rotation est com- 
muniqué également aux broches n, et à la plaque ou égri- 
soir d'où il suit conséquemment .que, par ce moyen, la 
plaque ou égrisoir sera toujours également pressé ;i sa sur- 
face par les flacons dont la face est soumise à son action. 

C'est une propriété très-essentielle de mon invention : elle 
dépend du double mouvement de rotation par lequel la sur- 
face à égriscr et celle de l' égrisoir varient constamment dans 
leur posilion relative, et l'égrisage est, par ce moyen, égale- 
ment distribué sur toute sa surface. 

Pendant la taille ou égrisage, on laisse couler une certaine 
quantité de sable et d'eau sur la surface de l'égrisoir j, 
de la même manière qu'on en use pour les roues ou meules 
ordinaires à tailler ou égriser les cristaux. 

Lorsque la première surface de chadun. des flacons est tail- 
lée ou égrisée, le bAtis ou support 5 doit être soulevé par 
son levier o ; cl un coin placé sous la vis q retiendra les fla- 
cons à une distance suffisante au-dessus de l'égrisoir pour 
qu'il ne puisse point agir sur eux. 

La première surface égrisée sur chaque flacon doit alors 
être tournée en dessus, en telle sorte que le coin du milieu 
des trois coins v se trouve placé sur cette surface; et lors- 
que la surface du côté opposé des flacons a été égrisée ou 
taillée, la première surface taillée doit être placée sous l'un 
ou l'autre des coins latéraux, et une troisième surface sera 
taillée à côté de la deuxième. 

La première surface taillée doit ensuite être placée sous le 
troisième coin, et une quatrième surface sera taillée sur le 
Côté opposé à la seconde surface taillée. 

Il y aura ainsi trois surfaces taillées sur le côté opposé a 
Ja première taillée ; ces trois surfaces doivent être tournées 
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en dessus, et elles serviront de guides pour tailler les surfaces 
successives, jusqu'à ce que le nombre voulu se trouve com- 
plet. 

Ayant décrit la première machine, je vais maintenant dé- 
crire la deuxième, qui est aussi destinée à tailler, égriser ou 
polir des flacons et autres vases de cristal. 

Fig. 209, élévation d'une machine destinée a tailler, égriser 
ou polir 1ns flacons ou autres vases de cristal. 

a, bâtis de la machine, et h, arbre principal ou conducteur 
ayant des coussinets convenables en c fixés sur le bâtis a de la 
machine. 

La construction du bâtis a sera évidente par l'inspection 
des figures. 

Sur l'arbre principal p est fixée la plaque a tailler (ou 
égrisoir dont la surface, comme on le verra, est angu- 
laire, afin de pouvoir ajuster plus promptement le support 
des flacons ou autres vases de cristal en contact avec celte 
surface pendant qu'elle tourne. 

Sur l'arbre principal h est fixé le pignon d'angle denté d, 
qui engrène et conduit la roue d'angle dentée e, placée sur 
l'arbre ou axe qui tourne dans des coussinets convenables 
A, lesquels sont supportes par !a partie supérieure du bâtis 
de la machine. 

*, pignon denté (représenté dans la figure 209 , par des lignes 
ponctuées) : il est fixé sur l'arbre ou axe f; il engrène et con- 
duit la roue dentée^*, fixée sur l'arbre ou axe k, qui tourne 
dans des coussinets attachés au bâtis a delà machine, ainsi 
qu'on le voit clairement dans le dessin. 

Sur l'arbre ou axcAest fixé le disque circulaire l, dans le- 
quel est percée une fente qui sert à l'arrêter à la distance 
voulue du centre de cet arbre, et ils se meuvent excentri- 
quement. 

m, bande sur l'exccn trique 6, attachée à la tringle n par 
une vis o, servant à ajuster la longueur de cette tringle au 
moyen des écrous disposés â cet effet, comme on le voit dans 
le dessin. 

p, plaque circulaire susceptible de monter et descendre 
sur l'arbre principal, pendant que cet arbre peut tourner 
sans faire tourner la plaque p. 

La tringle n m liée à la plaque p; ce lien permet à la 
tringle de se mouvoir de manière à ce qu'elle puisse s'accom- 
moder elle-même au mouvement de l'excentrique, et il faut 
remarquer que la tringle n est suffisamment courbée ou cin- 
trée pour ne pas toucher au pignon d ; ainsi il sera évident 
que le mouvement étant communiqué au tambour sur 
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l'arbre principal J, Ja surface de l'égrisoir g tournera et tail- 
lera les flacons ou autres vases de cristal qui viennent en 
contact a vec elle. En même temps la même plaque j) montera et 
descendra continuellement par le moyen de l'excentrique et 
de la tringle n qui y est attachée. L'objet de ce mouvement 
sera plus loin complètement décrit. ». 

s, /, leviers qui, dans la présente machine, constituent les 
supports des flacons et autres vases de cristal. 

On verra que, dans la ligure 209, j'ai représenté un flacon 
et un verre à boire seulement, pour montrer qu'on peut 
tailler, égrîser ou polir des vases de diverses formes, en exi- 
geant uniquement que la manière de les fixer dans les sup- 
ports soit adaptée à ces formes. 

Chacun des leviers s, t a une charnière en r sur les mon- 
tants attachés à la plaque p; en conséquence, l'ascension et 
la chute de la plaque p feront monter et descendre les sur- 
faces qui sont soumises à la taille, mais en contact avec le 
plan incliné y. Par ces moyens, ce plan incliné conservera sa 
position et présentera, dans tous les cas, une surface conve- 
nable. 

Les leviers-supports s, t se composent, comme on le verra, 
d'un châssis ouvert pour recevoir le flacon ou autres vases de 
cristal; les côtés intérieurs de ce châssis sont inclinés, pour 
que le vase puisse s'y asseoir solidement, mais néanmoins 
sans passer au travers. 

«, bande de métal doublée en cuir, ouvrant à charnière et 
arrêtée avec une clavette sur l'autre côté du châssis, comme 
on le voit daus le dessin. Cette pièce sert à fixer le flacon 
dans la partie à grille des supports (. 

Le verre a boire est fixé de la même manière que le flacon 
dans les ligures 205, 200, 207 et 208, c'est-a-dire par un tam- 
pon ou liège et des vis que j'ai indiqués parles mêmes lettres 
de renvoi que dans les figures et la description précédemment 
données, qui s'appliqueront au cas présent, excepté que le 
liège on tampon, s'ajuste facilement dans le verre et est 
destiné principalement à le presser intérieurement sur le 
fond. 

q, tringles garnies d'un poids, attachées avec les leviers- 
supports s, t. Ces tringles ù poids q passent à travers des - 
ouvertures ou mortaises taillées dans les pièces saillantes o 
du bâtis a; ces ouvertures sont assez longues pour laisser 
jouer les tringles q, tandis que les côtés de ces mêmes ou- » 
vertures ou mortaises leur servent de guides et les empê- 
chent d'être écartées de leur direction par l'action de la..' 
surface g sur les vases placés dans les supports. • 
fabricant de Ferre. Tome 2, 10 
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w, vis d'ajustement passant au travers des pièces saillantes 
v; elles servent a régler la quantité de taille à donner aux 
flacons ou autres vases de cristal, au moyen de ce que, les le- 
viers s, i arrivant sur les extrémités des vis w et y étant ar- 
rêtés, 1'égrisagc ou taille de la surface sera accompli. 

Je décrirai maintenant la troisième machine à tailler, égri- 
ser ou polir une suite de flacons ou autres vases de cristal 
sur la circonférence d'une roue à égrïser ou meule. 

La manière de fixer les flacons dans cette machine est la 
même que celle qui a été décrite dans les figures 205, 200, 
207 et 208, et les supports également semblables à ceux dé- 
crits dans la figure 209; il ne sera donc pas nécessaire d'en 
faire une nouvelle description , il suffira seulement de faire 
voir que, dans le cas présent, ils sont disposés pour agir si- 
multanément par rapport à la surface de l'égrisoir ou meule g. 

Kg. 211, vue de côté, en élévation, d'une machine con- 
struite suivant mon invention. 

a, bâtis dont l'inspection ou dessin fera voir la construc- 
tion. 

b, arbre principal sur lequel la meule est attachée. 

Le mouvement est donné par une poulie ou tambour, fixé 
sur cet arbre 6, qui tourne dans les coussinets c, comme on 
le voit dans les dessins. 

L'arbre principal se meut en avant et en arrière dans le 
sens de sa longueur; la meule recevra avec lui la même im- 
pulsion et appuiera ainsi également sur la surface g, comme 
il sera complètement expliqué dans. la machine suivante; 
mais je n'ai pas jugé nécessaire de dessiner les parties atta- 
chées à la présente afin d'éviter toute complication. 

Les flacons, dnns )e cas dont il s'agit, sont stattonnaires 
par rapport au mouvement horizontal; mais ils sont suscep- 
tibles do se mouvoir de haut en bas, afin de présenter les 
surfaces qu'on veut tailW ou égriscr dans la forme voulue, 
ainsi qu'il sera complètement expliqué ci-après. 

p, 9, suites de \\s à droite et à gauche ayant des portées à 
chaque bout, afin qu'elles puissent tourner dans ries cous- 
sinets convenables r, fixés sur le bâtis a de la machine; sur 
chacune de ces vis, est fixée une roue d'angle dentée s. Ces 
vis comme on le verra, engrènent l'une dans l'autre; en 
sorte que, lorsque le mouvement est donné à l'une d'elles, 
H est communiqué à sa voisine, et ainsi de suite. II y a deux 
Vis à chaque support qui agissent sur chacun des bouts. 

u, écrous qui glissent de haut en bas eutre les guides v, et 
les supports sont attachés à ces écrous m par des nœuds de 
charnière, au moyen desquels les supports s, t (semblables i 
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ceux de la lîgure 209) peuvent s'élever et s'abaisser en tour- 
nant chacun sur sa charnière. 

w, écrous sur le cùlé opposé de la machine et qui glissent 
entre les guides w. Ces écrans w sont percés chacun de deux 
mortaises, pour donner passage aux bouts des supports-le- 
viers s, /, qui sont fourchus comme on le voit en ;f 3 - par ce 
moyen, ils sont susceptibles de glisser au travers des écrous 
lorsqu'ils s'approchent de l'arbre principal, ou qu'ils passent 
par la ligne droite et parallèle à cet arbre. 
' y, fortes manivelles qui sont fixées sur deux vis opposées 
agissant sur le même support ; et, ainsi, il est évident que, 
lorsque chacun des supports contient un flacon ou autre vase 
de cristal, quelle que soit la position donnée à celui sur le- 
quel les manivelles y agissent directement, les autres pren- 
dront, par l'effet des vis à droite et à gauche, une position 
semblable relativement à la surface servant a tailler, égri- 
ser ou polir. 

Il s'ensuit évidemment qu'un homme faisant mouvoir ces 
manivelles et donnant ses soins à mener le flacon ou autre 
vase de cristal sur lequel les manivelles y agissent directe- 
ment peut lui faire prendre la position qu'il voudra, et que 
les autres flacons prendront simultanément une position pa- 
reille, et seront taillés, égrisés ou polis de la même manière, 
et dans la même forme que celui qui est sous la surveillance 
immédiate de l'ouvrier et dirigé par le mouvement qu'il im- 
prime aux manivelles y. 

Je vais passer maintenant à la description de la quatrième 
machine, qui est aussi destinée a égriser sur la circonférence 
d'une meule ; mais dans celle ci, fig. 213 et 214, on voit trois 
meules, chacune égrisant ou taillant un flacon ou autre vase 
de cristal. 

Les meutes se meuvent en avant et en arrière, outre leur 
mouvement de rotation, dans lé but d'égaliser leur frotte- 
ment. 

La vis sans fin d est placée sur l'arbre 1; elle est suscep- 
tible d'avancer et reculer sur cet arbre, mais elle tourne 
avec lui; cette vis sans fin d engrène et conduit la roue e 
fixée sur l'arbre ou axe qui tourne dans des coussinets 
comme on le voit en ft, et sur cet arbre f est fixée la roue i, 
qui fait tourner la roue dentée j dans laquelle elle s'en- 
grène. 

Cette roue j est attachée sur l'arbre ou axe k tournant 
dans des coussinets convenables, comme on le voit dans les 
dessins en l. 

Sur cet axe k est fixé le disque circulaire m, percé d'une 
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fente ou mortaise qui le rend susceptible d'être arrêté à un 
degré quelconque d'excentricité par rapport au centre ilo 
l'arbre k. 

», bande placée sur l'excentrique m. 

o, tige attachée à l'arbre b par un joint à 'charnière. 

Ainsi il est évident qu'un mouvement étant communiqué à 
l'arbre principal b au moyen d'une courroie passée sur la 
poulie ou tambour fixé sur cet arbre, ce mouvement sera 
transmis par ta vis sans fin d à la suite de roues qui, en fai- 
sant mouvoir l'excentrique m, imprimeront à l'arbre b un 
mouvement lie va-et-vient dont l'étendue dépendra du degré 
d'excentricité donné au disque m, par rapport au centre de 
l'arbre !t. 

Par ces moyens, les meules iront en avant et en arrière, 
ce qui égalisera le frottement de la surface g. 

Fig. 213, vue de face, et, figure 214, vue de côté (l'une et 
l'autre en élévation) d'une machine construite suivant mon 
invention. 

a, bâtis de la machine. 

fi, l'arbre principal portant trois meules g. 

L'arbre principal reçoit le mouvement par le moyen d'une 
courroie agissant sur la poulie ou tambour fixé a l'une de ses 
extrémités. 

Les supports des flacons ou autres vases de cristal sont, dans 
cette machine, semblables a ceux représentés par les figures 
205, 206, 207 et 208; mais ici ils sont fixés sur un châssis qua- 
drangulaire «, qui tourue sur les pivots fi, dans des coussi- 
nets convenables fixés sur le bâtis quadrangulaire c, qu'on 
peut appeler le bâtis à coulisse : car, c'est par le mouvement 
de va-et-vient, imprimé à ce bâtis, que les flacons ou autres 
vases de cristal doivent Cire taillés, égrisés ou polis. 

d, oreilles attachées au bâtis o ; elles sont percées de trous 
au travers desquels passent les tringles servant de guidée, 
qui sont fixées dans le bâtis quadrangulaire /, lequel est im- 
mobile pendant que la machine fonctionne, mais qui est sus- 
ceptible d'ajustement au moyen des trous g percés dans le 
bâtis de la machine et des vis A. 

Les traverses j peuvent être élevées ou baissées, et fixées 
sur te bâtis a de la machine. 

Les vis h passent au travers de ces traverses j et peuvent 
être élevées ou baissées par le moyen de leurs écrous. 

Ces vis, étant attachées à la partie inférieure du châssis 
quadrangulaire, forment les supports de ce châssis et servent 
en même temps, à ajuster sa position, 

On verra que le châssis a étant mobile sur les pivots l , la 
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partie des supports qui soutient les cols ou goulots des fla- 
cons peut être élevée ou baissée, pour adapter la position du 
flacon a la forme qu'on veut donner à sa taille. 

*, broches saillantes fixées sur lo bâtis a , pour élever 
ou baisser les cols des Gacons. 

Les broches i fonctionnent dans des rainiircs ou fentes 
taillées dans les plaques k , qui sont fixées sur chaque côté 
du bâtis f, et suivant la direction de ces rainures ou fentes 
■ (qui correspondent l'une à l'autre), par rapport à la position 
des guides et alcurpositîon relative , eu égard àlasurfacej, 
le flacon sera prornptemcnt (aillé on égrisé par les surfaces 
i;, depuis le goulot jusqu'au fond du flacon, suivant la cour- 
bure désirée, comme on le voit dans le dessin; comme les 
flacons et autres vases de cristal varient beaucoup dans leurs 
formes, on ne peut pas donner une règle positive pour tra- 
cer les formes des courbures ou rainures, mais en même 
temps on les obtiendra facilement en plaçant comme modèle 
dans la macbOie, un flacon préalablement disposé suivant la 
forme voulue, et en obligeant les broches i à marquer la ligne 
des rainures ou fentes', lesquelles forment réellement ce 
qu'on peut appeler un raii-way. 

Le tracé de ce vail-way peut être promplement obtenu en 
tournant lentement la machine et guidant avec la main la 
flacon on autre vase de cristal, on oblige les broches sail- 
lantes i à marquer la ligne sur laquelle elles passent, et en fai- 
sant une entaille dans les plaques suivant ectie ligne , on 
forme alors des rails-ways convenables pour guider les 
broches i , pour un nombre quelconque de vases de la même 
forme. 

I, arbreou axe avec des coussinets fixés en m sur le bâtis 
a, comme on le voit dans le dessin. 

Sur cet arbre l est fixée la roue n, autour de laquelle est 
passée une corde à poids o. 

p, roue dentée fixée sur l'arbre du axe b, qui engrène et 
fait mouvoirla crémaillère dentée ç, laquelle est attachée au 
bâtis à coulisse c; conséquemment, la corde a poids sur la 
roue n a constamment nue tendance à tirer vers elle le flacon, 
mais, comme les meules tournent dans une direction oppo- 
sée, les flacons ne peuvent pas passer jusqu'à ce que leur 
surface soit égrisée ou taillée. 

Ayant placé trois flacons dans les supports, et la machine 
étant convenablement ajustée, le mouvement donné à l'arbre 
principal communiquera aux meules un mouvement de ro- 
tation dans la direction de la fleclm , et les meules recevront 
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vu mêmè temps un mouvement de va-et-vient, comme il a 
été ci-dessus expliqué. 

La corde à poids est représentée au moment où elle est rou- 
lée sur la roue u, et où les llacons s'approchent des meules en 
commençant par le fond, et, à mesure que les surfaces sont 
taillées, tes flacons sont tirés en avant vers les meules jusqu'à 
ce qu'ils aient été taillés dans le goulot au point désiré. 

La machine doit alors être arrêtée à la corde à poids re- 
montée sur la roue », ce qui ramènera les flacons à leur pre- 
mière position. 

■ Alors de nouvelles surfaces doivent être ajustées; en tour- 
nant les flacons dans les supports et les y fixant de nouveau, 
la machine est remise en mouvement, et les surfaces voisines 
seront taillées successivement de la môme manière jusqu'à 
ce'qne le flacon soit terminé. 

Fig. 216, partie d'un arbre principal portant trois meules 
destinées à tailler des surfaces creuses ou bombées. 

Ces meules sont applicables a la dernière machine décrite, 
■mais elles sont indiquées ici seulement dans lé' but de con- 
stater que des parties creuses ou bombées peuvent être ainsi 
formées dans cette machine ; mais je ne réclame pas comme 
•étant de mon invention cette manière de tailler des surfaces 
creuses ou bombées. 

Mon invention, pour tout ce qui concerne cette machine, 
■a rapport seulement â la manière de fixer les flacons ou au- 
tres vases de cristal et de les diriger vers les meules. 
, II faut remarquer ici qu'en employant dans cette machine 
ces meules à creuser, le mouvement de va-et-vient de l'arbre 
principal doit être supprimé. 

Dans cette description , lorsque j'ai parlé de la surface à 
tailler ou égriscr y, je l'ai fait en termes généraux, aûn de 
prévenir toute complication; mais, dans le but de faire com- 
prendre parfaitement l'effet de mon invention, il est mainte- 
nant à propos d'indiquer plus particulièrement la nature de 
la matièrodont cette surfacey esteomposée, ainsi que les di- 
verses matières employées dans les différentes parties des opé- 
rations que doit subir un flacon ou autre vase de cristal avant 
d'être achevé pour être livré au marchand, c'est-à-dire la 
.taille ; l'égrisagc, la doucic et le poli, semblables aux mêmes 
opérations lorsqu'elles sont laites a la main. 

Lorsque l'une des machines est disposée à ce qu'on ap- 
pelle la taille ou l'égrisage, la surface g est en fer fondu, 
pareille aux meules ordinaires, et doit être constamment en- 
tretenue d'un mélange de sable et d'eâu. 

Lorsqu'une des machines est disposée pour l'opération ap-. 
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pelée l'adoucie, dans ce cas la surface g est en pierre, pareille 
à celles qu'on emploie pour adoucir les flacons ou autres 
vases de cristal à la main eu la mouillant constamment avec 
«le l'eau. 

Lorsque l'une des machines est disposée pour polir, alors 
la surface r/ doit être en bois de saule, comme on le pratique 
pour le polissage-a la main, et elle doit être constamment 
humectée avec un mélange de pierre pouce et de terre pour- 
rie avec de l'eau, et pour ia dernière opération du polissage, 
ou doit employer la potée d'élain. 

Dans toutes ces opérations, mon invention ne diffère pas 
des pratiques ordinaires quant aux matières employées. 

Après avoir décrit la nature de mon invention pour la ma- 
nière d'en combiner les diverses parties, je ferai remarquer 
que j'ai pensé qu'il était désirable de borner ma description 
principalement aux flacons; mais il est évident que non— 
seulement les verres à boire, tels que j'en aï donné un 
exemple dans le dessin, peuvent être assujettis et taillés d'a- 
près mon invention, niais qu'une grande variété d'autres 
vases de cristal peuvent être taillés, égrisés, adoucis et polis 
par ces machines; un léger changement dans la manière de 
les fixer dans les supports étant seulement nécessaire et pou- 
vant être piomplement exécutés par un mécanicien capable 
de faire les autres parties de la machine. 

Il est évident que ces vases, varies, comme ils le sont, par la 
forme et les dimensions, non-seulement relativement les uns 
aux autres entre ceux qui sont désignés par des noms diffé- 
rents, niais encore dans les articles qui portent le môme 
nom, une description plus étendue no sera pas nécessaire, 
parce qu'un léger changement de quelques-uns des moyens 
ci-dessus décrits, pour les fixer dans les supports, sera ap- 
plicable aux formes des vases de cristal autres que celles 
précédemment indiquées. 

Ferra sotuble. 

Les anciens verriers et les chimistes, savaient parfaite- 
ment depuis longtemps que lorsqu'on force la dose des alca- 
lis dans leur mélange arec les silicates, on obtient une ma- 
tière d'un aspect vitreux qui se dissout quand on la jette 
dans l'eau, c'est même là un moyen dont on s'est servi de- 
puis longtemps pour attaquer beaucoup de minéraux qui ont 
pour base la silice et pour en faire l'analyse, mais jusque 
vers le commencement de ce siècle, ce moyen n'était pas sorti 
dos laboratoires et on ivavaitpas cherché a en faire une appli- 
LatfGû économique. De toutes les indications qui ont été. 
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données pour expliquer la fabrication du verre solublc, C&lls 
que M. Dumas a insérée dans le tome II de sa Chimie appli- 
quée avx arts, nous ayant paru la plus complète et la plus 
satisfaisante, c'est celle que nous reproduisons ici : 

« La découverte du verre solubte et de ses usages est due 
à M. Fuchs, à qui nous empruntons tout ce que nous allons 
en dire. Ce verre dissous dans l'eau fournit un liquide qu'on 
applique sur les toiles ou les bois pour les rendre incombus- 
tibles. En effet, par l'évaporalion de l'eau, il se dépose sur 
ces corps une couche d'une matière fusible par la chaleur et 
capable de les garantir du contact de l'air nécessaire à leur 
combustion. 

» Préparaiinn. — On peut obtenir le verre soluble en dis- 
solvant de la silice précipitée et bien lavée dans une dissolu- 
tion de potasse bouillante. Mais ce procédé, incommode et 
coûteux, n'est point praticable en grand. 

n Quand on chauffe ensemble du sable et du carbonate de 
potasse, l'acide carbonique n'est jamais entièrement chassé, 
a inoins que le sable ne soit en quantité dominante. Mais on 
peut expulser Lout l'acide carbonique en ajoutant au mélange 
de quartz et de carbonate de potasse de la poudre de char- 
bon, en proportions convenables et telles que l'acide carbe*- 
nique du carbonate non décomposé trouve la dose de char- 
bon nécessaire à sa transformation en oxyde de carbone. Do 
cette manière, la silice forme d'abord un silicate en propor- 
tions convenables et chasse l'acide carbonique; puis, au 
moyen d'un bon coup de feu, le reste du carbonate de po- 
tasse est décomposé par le charbon, l'oxyde de carbone se 
dégage, et la potasse devenue libre se volatilise ou se com- 
bine avec le verre déjà formé. 

a Pour obtenir toujours le verre solublc de bonne et de 
même qualité, il faut prendre plusieurs précautions. La 
potasse doit Être purifiée; si elle renferme beaucoup de chlo- 
rure de potassium, on n'obtient pas un produit entièrement 
soluhlc dans l'eau, et il reste un résidu gluant. En outre, le 
verre obtenu est elllorescent. Le sulfate de potasse ne pro- 
duit point de mauvais effet, parce qu'il est décomposé par 
le charbon quand la fonte est suffisamment prolongée, car, 
sans cette précaution, le verre renferme du sulfure de potas- 
sium qui lui donne également du penchant à l'efflorescence. 

» Le quartz doit être pur ; du moins il ne doit pas contenir 
une quantité notable de chaux ou d'alumine, parce que ces 
terres rendent ung partie du verre insoluble, line faible pro- 
portion d'oxyde de fer est sans influence, 

n On prend ia potasse et le quartz dans la proportion diû 8 
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à 3, et sur 10 parties de potasse et i 5 de quartz, on prend 
h parties de charbon. Il ne faut pas prendre moins do char- 
bon ou le supprimer; bien au contraire, quand la potasse 
n'est pas suffisamment pure, il est avantageux d'employer 
une plus grande proportion de charbon, Ce corps accélère 
beaucoup la fonte du verre, et en éloigne tout l'acide carbo- 
nique, dont, sans lui, il reste toujours une petite partie qui 
exerce une influence fâcheuse. 

» Du reste, on observe les mêmes précautions que pour la 
préparation du verre commun. Les matières doivent fit'ro d'a- 
bord bien mélangées, fritides et ensuite fondues a un feu 
violent dans un creuset réfructaire jusqu'à ce que la masse 
soit liquide et homogène. On enlève la matière avec une 
cuillère de fer et on remplit aussitôt le creuset avec une nou- 
velle fritte. 

» On peut prendre 15 kilog. de potasse, 22 kilog. 500 
grani, de sable et 1 kilog. 500 grain, de charbon, en prendre; 
pour une fonte, et le mélange doit alors cire chauffé pendant 
5 à 0 heures, 

» Le verre brut ainsi obtenu est ordinairement chargé de 
balles; il est aussi dur que le verre commun; il est d'un 
noir grisâtre et plus ou moins transparent sur les bords. 
Quelquefois il a une couleur blanchâtre, d'autrefois elle est 
jaunâtre ou rougeatre ; ce qui est un indice d'une trop faible 
proportion de charbon. Si on l'expose plusieurs semaines a 
l'air, il éprouve de légères variations, qui, pour sa destination, 
sont plutôt avantageuses que nuisibles. Il attire un peu d'hu- 
midité de l'air qui le pénètre peu à peu, sans que son agré- 
gation et sou apparence soient changées. Seulement, ii sn 
fendille et sur sa surface il se produit une légère efllorescencc. 
Si, après qu'il a éprouvé ce changement, on le uiel au feu, il 
se gonfle par suite du dégagement de l'eau qu'il avait ab- 
sorbée. 

u Pour le dissoudre, dans l'eau, on le bocarde; carsanseela, 
la dissolution se ferait trop lentement. Sur 1 partie de verre 
en poudre on prend à peu près h à 5 parties d'eau. 

» L'eau est d'abord portée à l'ébullition dans une chau- 
dière, et après on y met peu a peu le verre ; il faut constam- 
ment remuer parce qu'il s'attacherait au fond. Il faut que 
l'ébullition soit continuée 3 ou 4 heures, jusqu'à ce qu'il ne 
se dissolve plus rien ; et la liqueur a acquis alors le degré de 
concentration convenable. Si, pendant que la dissolution est 
encore liquide, on arrête l'ébullition, on donne accès à l'air, 
et la potasse en attire l'acide carbonique, ce qui produit un 
effet très-nuisible. Par lu même raison, il ne faut point 
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prendre une trop grande quantité d'eau pour la dissolution; 
car, pendant la longue concentration qui deviendrait néces- 
saire, l'acide carbonique de l'eau se combinerait facilement & 
la potasse, ce qui produirait du sous-carbonate de potasse 
et un précipité de silice. Quand la liqueur devient trop 
épaisse avant que tout ne soit dissous, 11 faut ajouter de l'eau 
chaude, 

» Quand la dissolution a atteint une consistance sirupeuse) 
et une d entité de 1,24 ou 1,25, clic est- suffisamment cou* 
centrée et bonne pour l'usage. On la laisse reposer, pour que 
les parties non dissoutes puissent se déposer ; pendant le re- 
froidissement, il se forme sur la liqueur une pellicule co- 
riace qui, plus tard, disparaît d'elle-même, ou se dissout 
quand on la plonge dans la liqueur. Celte particule se 
montre déjà pendant l'ébullition, à mesure que la liqueur 
approche de la concentration ; elle sert même à l'indiquer. 

ii Quand le verre brut est composé convenablement, qu'il 
ne contient pas beaucoup de sels étrangers, pas de sulfure 
de potassium, on peut ie traiter comme on vient de l'ex- 
poser. Mais s'il renferme notablement de ces corps, il faut, 
avant de le dissoudre, séparer ces substances étrangères; ou 
y parvient par la méthode suivante. Le verre bocardé est 
souvent remué; s'il s'agglomère trop, ce qui arrive quand il 
est humide, Il faut détruire les niasses qui se forment. Le 
verre attire l'humidité de l'air comme nous l'avons déjà dit, 
et les substances étrangères se séparent ou s'eflleurissent. 
Alors il est facile d'en séparer le verre. On l'arrose avec de 
l'eau froide et on le remue souvent. Après trois heures, oti 
enlève la liqueur qui contient tous les sels étrangers et très- 
peu de silicate de potasse et on lave la poudre avec de l'eau 
neuve. Le verre traité ainsi se dissout facilement dans l'eau 
bouillante et donne une dissolution qui ne laisse rien à 
désirer. 

h Comme le verre soluble est seulement employé à l'état 
liquide, il est gardé dans cet état pour l'usage. Pour cela, il 
n'est pas nécessaire d'avoir dos soins particuliers, parce que 
dans un long espace de temps il n'éprouve pas de change- 
ments remarquables, quand la dissolution a été convena- 
blement concentrée. Cependant, il ne faudrait pas laisser Ht 
l'air un trop facile accès. 

» On obtient un semblable produit en remplaçant la potasse 
par la soude ; il faut alors à peu près, deux parties de sous- 
carbouate de soude cristallisé pour une partie de quartz. Ce 
verre so comporte de la môme manière que celui à base da 
potasse, mais il le surpasse à l'emploi. Les dissolutions da 
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ces deux espèces tic verre peuvent être mêlées dans toutes 
les proportions, et ce mélange rend de meilleurs services 
dans quelques cas, que chacun d'eux pris séparément. 

» Propriétés. — Le verre 50 lubie, forme une dissolution 
Visqueuse qui, concentrée, est un peu trouble ou opale. Il a 
«ne réaction et un goût alcalin. La dissolution se mêle avec 
l'eau dans tontes les proportions. Quand la densité de la dis- 
solution est de 1,25, elle contient presque 58 p. 0^0 do verre ; 
quand on la concentre davantage elle devient très-visqueuse 
et peut se tirer en fils comme 3e verre fondu. A. la fin, la li- 
queur se prend en une niasse vitreuse cassante, dont la cas- 
sure est concboldc, elle ressemble beaucoup au verre ordi- 
naire, mais n'a point autant de dureté. Quand la dissolution 
a été appliquée sur d'autres corps, elle sèche rapidement à 
la température de l'air, et forme un enduit analogue au 
Ternis. 

» Le verre soluble desséché n'éprouve pas de-changements 
remarquables à l'air, et n'en attire ni l'eau ni l'acide carbo- 
nique. Aussi, l'acide carbonique de l'airn'a-t-il point d'action 
bien prononcée sur la dissolution concentrée, quoiqu'elle se 
décompose et laisse précipiter de l'hydrate de silice, quand 
on fait passer à travers un courant d'acide carbonique. Mais 
la dissolution étendue devient trouble à l'air avec le temps 
et se décompose entièrement. Lorsque le verre est impur, il 
se forme après quelque temps une etlloresccncc produite 
par du carbonate et de l'hyposulfite de potasse ou par du 
chlorure de potassium. 

» Le verre se dissout peu à peu et sans résidu dans l'eau 
bouillante, mais dans l'eau froide la dissolution se fait si len- 
tement que l'on pourrait croire qu'elle n'a pas lieu, il ne dé- 
lient entièrement insoluble que quand il renferme d'autres 
corps, tels que des terres et des oxydes métalliques, etc. , 
qui forment des sels doubles ou triples, ainsi que cela a lieu 
pour les verres ordinaires. 

» Le verre soluble qui a subi le contact de l'air se bour- 
soufile d'abord avec bruit, et fond assez difficilement, quand 
on le soumet à l'action du feu. Il perd alors a peu près '13 
p. °ja de son poids. Il contient donc, même à l'état solide , 
une quantité considérable d'eau qu'il ne peut point perdre à 
la simple dessiccation par l'air. 

» L alcool le précipite sans l'altérer, de sa dissolution dans 
l'eau. Quand la dissolution est très-concentrée, )il faut peu 
d'alcool pour le précipiter, et il n'a pus besoin d'être très- 
rectifié. On peut donc se servir pour produire du verre 
soluble pur, d'une dissolution de >erre soluble impur; on 
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traite la dissolution par l'alcool, on laisse reposer le préci- 
pité gélatineux, on soutire la liqueur surnageante , on ras- 
semble le dépôt , on le pétrit rapidement après avoir ajouté 
un peu d'eau froide et on le presse. A la vérité, on éprouve 
quelque perte, parce que l'eau froide dissout rapidement le. 
verre précipité, à cause de sa grande division. 

» Les acides décomposent la dissolution du verre, ils agis- 
sent aussi sur le verre solide et en séparent la silice à l'état 
pulvérulent. 

» Composition. — D'après M. Fuclis, le verre soluble con- 
tient, quand il a été exposé à l'air : 

Silice 62 

Potasse 2G 

Eau i-2 

100 

» Ce qui donne pour le verre lui-même supposé sec : 
Silice. ™ 



50 
IrjfT 

» C'est donc 1 atome de potasse pour 7 à 8 de silice. La 
proportion de potasse perdue par la volatilisation est peu 
considérable. Eu effet, pour s'en convaincre, il surfit de je- 
ter les yeux sur le tableau suivant. 

Mélange employé. Verre obtenu. 

Silice.. . . ; - . 100 100 

Potasse 43 

» Ce serait donc une perte d'environ 6 p. '7c de la potasse 
employée, en supposant même que celle-ci fût pure, ce qui 
n'est pas. 

» Usages. — Les propriétés du verre soluble en rendent 
les applications nombreuses et variées. On s'en est servi au 
UWtre de Munich, comme moyen préservatif contre l'in- 
cendie. 

» Toutes les matières végétales, les bois, les étoffes de co- 
ton, de chanvre, te papier, etc. , sont, comme on sait, com- 
bustibles, mais pour brûler, ces matières ont besoin de deux 
conditions, une température élevée et le contact de l'air, qui 
fournit l'oxvgènc nécessaire à leur transformation en eau et 
acide carbonique. Une fois enflammées, leur combustion dé- 
veloppe la chaleur nécessaire pour que le phénomène con- 
tinue, pourvu qu'elles aient le contact de l'air; privées de ça. 
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toiitact,ei chauffées an ronge, elles fourniraient des produits 
volatils inflammables, il est vrai, mais le charbon qu'elles 
laissent pour résidu ne brûlerait point, puisqu'il serait privé, 
d'air, et dès lois la combustion s'arrêterait d'elle-même. Tel 
est le rôle que jouent tous les sels fixes fusibles et formés 
d'ailleurs de substances incapables de céder leur oxygène au 
rouge cerise tant au carbonate qu'à l'hydrogène, Tes sels 
fondent quand- la matière végétale se trouve échTuiréc : ils 
lui forment un enduit impénétrable a l'air et préviennent ou 
limitent son inflammation. Le phosphate, le borate d'am- 
moniac sont dans ce cas, mais leur solubilité a froid offre 
des inconvénients qui ne se rencontrent pas dans l'emploi du 
verre so lubie. 

» Celui-ci forme un enduit solide et très-durable, (fui 
n'éprouve point d'altération par l'air, qui n'Occasionne pas 
de grands Irais et qui est d'une application facile. Mais pour 
ne pas manquer le but, il faut apporter un soin particulier 
dans sa préparation et son emploi. 

u Pour enduire le bois et d'autres corps, il faut une disso- 
lution de verre soluble pur, parce que sans cela l'enduit 
serait efflorescent et se détacherait après un certain temps 
Cependant une faible impureté n'a pas d'effet birn sensible' 
quoique, après quelques jours , l'enduit se recouvre d'une 
cfllorcsçence pulvérulente qui ne reparaît plus quand on l'a 
enlevée avec de 1 eau. Quand on veut donner au bois un en- 
duit durable, il ne faut pas au commencement employer une 
dissolution trop concentrée, parce que dans cet état elle ne' 
le pénètre pas, n'en fait pas sortir l'air et ne s'y attache pas 
solidement. Il est bon de repasser souvent le pinceau sur la 
même place, et de ne pas étendre trop légèrement l'enduit 
Pour les cinq ou six dernières couches, il faut employer une 
dissolution plus concentrée, pourtant pas trop épaisse et 
autant que possible l'étendre également. Il faut que chaque 
couche soit bien sèche avant d'appliquer la suivante dans un 
air sec et chaud; il faut à peu près vingt-quatre heures 
Après deux heures, l'enduit paraît sec, mais il est dans un" 
état tel qu dpourrait être ramolli par une nouvelle couche 
On a alors le même inconvénient qui a lieu quand on appli- 
que une couche épaisse avec une dissolution concentrée • l'en- 
duit se fond et n'adhère pas bien au corps. Ceci n'a cepen- 
dant lieu que pour le verre à base de potasse; celui «ui a 
été formé avec de la soude ne parait pas se fendiller. 

» Quoique le verre soluble seul soit déjà irès-utilo comme 
moyen préservatif du feu, il remplit encore mieux co but 
quand il est mêlé d'un autre corps incombustible en poudre. 
Fabricant de Ferre. Tome 2, ji 
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Sans le mélange, le verre sert principalement comme corps 
liant. L'enduit reçoit plus de corps, il devient plus solide et 
plus durable et se coagtile par l'action du feu en une croûte 
Irès-adhérenle quand le corps additionnel a été convenable- 
ment choisi. Les os calcinés, la poudre de verre, clc. , peu- 
vent être employés pour cet objet ; mais on ne peut encore 
dire avec certitude lequel de ces corps mérite la préférence. 
Un mélanaa d'argile et de craie parait être plus convenable 
que chacun de ces corps séparément. Les os calcinés ferment 
avec le verre sol unie une masse très-solide et bien tenace. La 
lithargc, qui forme avec le verre un mélange facilement fusi- 
ble, fournit pourtant avec lui un produit qui n'est pas pro- 
pre à enduire le bois, parée qu'a la dessiccation, il éprouve 
trop de retrait. 11 se fend et se détache facilement. Le verre 
de plomb, le verre soluble brut, sont d'excellentes matières 
additionnelles. Ce dernier doit cire pulvérisé et exposé à 
l'air, pour qu'il en attire l'humidité. Si on le mêle à la disso- 
lution de verre, et qu'où l'applique ensuite sur un corps 
quelconque, il donne en peu de temps une enveloppe ayant 
la dureté de là pierre, laquelle, si le verre est de bonne qua- 
lité, est invariable et résiste bien au feu. 

» Les scories de fer et de plomb, le feldspath, le spalhfluor, 
peuvent être employés avec le verre soluble; niais lequel de 
ces corps est préférable, et dans quelle proportion doil-it 
être ajouté? C'est ce qui ne peut être décidé que par des 
expériences. On conseille de former toujours les premiers 
enduits avec une dissolution de verre soluble pur, et de re- 
passer une couche semblable sur celle à laquelle on aura 
employé un mélange, surtout quand cette couche sera iné- 
gale et rude au toucher. 

h Pour l'enduit des bois du théâtre de Munich, on a ajouté 
IflO d'argile jaune (terre jauue). Apres six mois, l'enduit 
n'avait éprouvé que peu d'altération; seulement en quelques 
endroits il était endommagé et avait besoin de quelques ré- 
parations ; ce qui provenait de ce que le travail devant être 
fait en peu de temps, la préparation et l'application de l'en- 
duit ne furent point faites avec le soin nécessaire. 

» Quand on veut employer ce moyen pour préserver du 
feu une maison ou une salie de spectacle, il ne suffit pas de 
couvrir seulement les parties boisées, il est très-nécessaire 
de préserver les toiles qui sont les objets les plus dangereux 
pour le feu. Aucun des moyens proposés jusqu'ici ne parait 
aussi avantageux que le verre soluble; car il n'agit point sur 
la fibre végétale, et remplit l'espace qui sépare les fils; il se 
fixe dans le tissu de manière a ne pas s'en séparer, et aug- 
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mente la durée des toiles. La raideur qu'il donne a la loila 
lie nuit pas à l'usage des rideaux, parce qu'elle se laisse fa- 
cilement router; et relativement à la peinture qu'on applique 
sur les toiles, le verre forme un fond solide. Mais, pour em- 
pêcher les altérations que les couleurs pourraient éprouver 
par la réaction de l'alcali, par exemple, le bleu de Prusse, 
les laques, etc., il faut avant de peindre, passer une coucha 
d'alun, et ensuite une couche de craie. 

» Il n'y a point de difficulté à vaincre pour donner ta coucha 
de verre soluble sur la toile; cependant , cette opération 
n'est pas aussi facile qu'on pourrait le croire. Il ne suffit 
pas de les enduire avec la dissolution ou de les immerger, il 
faut encore qu'après cette opération elles soient soumises à 
une forte pression. On atteindrait peut-être mieux le but, en 
ies faisant passer entre deux cylindres qui seraient plongés 
dans la liqueur. Quand on brûle une toile recouverte seule- 
ment à sa surface tic verre soluble, elle reste encore incandes- 
cente pendant quelque temps après qu'on l'a retirée du feu, 
ce qui n'a point lieu quand elle a été convenablement impré- 
gnée. On obtient le meilleur effet à cet égard, quand on a 
ajouté de la lilharge à la dissolution. A la dessiccation, la 
toile obéit au retrait de la matière, et ne peut plus s'en sé- 
parer ensuite, connue cela arrive quand le mCmc mélange 
est employé pour recouvrir le bois. 

» Le verre soluble peut avoir beaucoup d'autres applica- 
tions, principalement comme corps collant; ii est supérieur 
à ceux qu'on a employés jusqu'ici, à l'égard des fragments da 
verre, de porcelaine, etc. 

» On peut se servir de cette matière à la place de la colle, 
pour appliquer des couleurs, quoique seule elle ne donne pas 
un vernis capable de conserver sa transparence à l'air. » 
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DES GLACES, 

Et DE LEUR FABRICATION. 

On donne 1c nom de glaces, ou plate-glass, a des plateaux 
de verre (rès-blanc, épais, plus ou moins grands, à surfaces 
bien polies, dont une d'elles, au moyen de l'application d'un 
amalgame métallique, dit étamage, sert à reproduire l'image 
fidèle des objets. L'antiquité ne connut point cette application 
du verre à l'art de fabriquer les miroirs. En effet , ceux que 
nous trouvons dans la collection égyptienne sont en cuivre 
tien poli. On en a fait aussi avec l'argent, et quelques autres 
métaux. On ignore et l'époque de la découverte des miroirs 
«n verre , et le, lieu qui la vit nailre. Nous sommes porté à 
l'attribuer à Venise, puisqu'il est prouv&que, pendant Irès- 
longlcmps, la fabrique de Monza l'ourgw des glaces à toutes 
les parties du monde civilisé. Ces glaces, il est vrai, étaient 
soufflées; aussi leur hauteur ne s'élevait guère au-delà de 
4 m .35 {4 pieds) sur une largeur proportionnée. Cette diffi- 
culté de confectionner ces ouvrages, était cause qu'on ne fa- 
briquait que de petites glaces dont le prix était fort élevé, 
encore môme élaient-clles atteintes de la plupart des défauts 
que le coulage a fait disparaître. 

Colbcrt, qui fut un des plus illustres protecteurs que les 
6Ciences,el les arts aient eus en France, voulant enrichir notre 
patrie de cette branche importante d'industrie, attira, par des 
Bienfaits, des ouvriers français qui travaillaient à la fabrique de 
Monza, lesquels servirent dcnoyauàcelle de glaces soufflées qui 
fut établie a Tour-la-Villc, près do Cherbourg, en 1665. Il fut 
accordé, à la compagnie qui la créa un privilège de vingt ans. 
Ce ne fut que vingt -trois ans après, qu'un Français , nommé 
jibrahavi Thevart , tit la découverte du coulage déglace. 
Dès lors, un champ plus vasle s'ouvrit à celte industrie; une 
autre compagnie obtint également un privilège exclusif de 
vingt ans, sous la condition expresse qu'elle ne coulerait que 
des glaces de grande dimension, dont les plus petites auraient 
au moins l m .35 (50 pouces) de hauteur. Dans leur intérêt 
commun, ces deux compagnies ne tardèrent pas à se réunir 
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pour exploiter en société les deux modes de fabrication. Ce 
fut dans le faubourg Saint- An loi ne, rue de Rcuilly, que fut 
établie la première fabrique de glaces coulées; mais comme 
le prix du bois était trop élevé à Paris (1), et qu'il en fallait 
une grande quantilépour la fusion des matières, on transporta 
les ateliers de fonte et de coulage à Saint-Gobain, prés La 
Fère, où ils sont encore, et l'on n'opéra dans l'établissement 
de Paris que le travail mécanique du dégrossi, du poliment 
des glaces et de leur mise au tain. Maintenant on polit aussi 
les glaces à Chauny par un mouvement mécanique. Maigre 
tous les désavantages qu'offrait la fabrication des glaces cou- 
lées, elle n'en continua pas moins jusqu'en 1808; mais les 
perfectionnements mécaniques qui furent apportés alors en 
Angleterre et en France, pour la confection des glaces cou- 
lées, devinrent si importants que les glaces soufflées ne pu- 
rent plus soutenir la concurrence : aussi ec mode de fabrica- 
tion fut alors totalement abandonné (2). La prospérité et la 
supériorité des glaces de Saint-Gobain furent telles que, pour 
les grandes glaces, elles lui obtinrent en tous lieux une juste 
préférence sur celles de Venise, qui ont cependant le mérite 
d'être en général très-blanches, et d'une très-belle eau ; 
malgré cela, elles ont maintenant bien perdu de leur impor- 
tance. Nous ajouterons à cela qu'il existait, depuis quelque 
temps, une belle manufacture de places eu Espagne, à Sainl- 
Ildefonse; mais la main de fer qui, depuis tant de siècles, 
pèse, dans la Péninsule, sur les sciences, les arts et les lettres, 
a paralysé cette branche d'industrie. 

Depuis ce temps, l'Angleterre, l'Allemagne, fa Hollande, 
l'Italie, etc., ont établi des manufactures de glaces. Mais, a 
part tout esprit national, nous ne craignons point de dire que 
les glaces des premières manufactures de France, telles que 
celles de Saint-Gobain, de Sainl-Quirin, de Comentry cl de 
Prémontre, l'emportent, avec celles de l'Angleterre, sur toutes 
celles de l'étranger. Cependant, il est vrai de dire que ce n'est 
que depuis 1807 que nos manufactures de glaces ont pris le 
plus grand développement, et atteint un tel point de perfec- 
tion, qu'elles font plus que le disputer à colles d'Angleterre. 
En effet, on donne maintenant aux glaces françaises une telle 
dimension qu'elles sont recherchées avec empressement dans 
toute l'Europe. Ajoutons à cela que leur prix est assez modéré 
pour être à la portée de toutes les fortunes ; aussi leur usage 
est beaucoup plus répandu en France que partout ailleurs. 

(i)A colto (pofiao od ne faisait pal saisis do la houille. 

[S) Lçi etaecs WBfllétj l'ialem fabriquée! commu lu verre il filren. 
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DE LA FABRICATION DES GLACES. 

Nous avons déjà dit que les glaces étaient préparée! par le 
soufflage et par le coulage. Gomme le premier procédé est 
presque le même que celui delà fabrication du verre à vitres, 
«t qu'il est d'ailleurs abandonné en France depuis 1808, nous 
nous bornerons à parler du second. 

Nous avons déjà fait connaître la nature, le choix et la pré- 
paration des argiles, pour la fabrication des creusets et des 
criques, et pour les fours; nous avons exposé aussi la des- 
cription d'un four à glaces; nous y renvoyons nos lecteurs. 
Nous nous bornerons à dire ici que les creusets, pour la fu- 
sion des glaces, se divisent en pots et cuvettes. Les pots sont 
destinés à la fusion des matières vitreuses; et les navettes, 

3 aï sont de moitié plus pelites, reçoivent le verre fondu , où 
s'affine complètement ; c'est de ces dernières qu'on le versa 
pour le couler en glaces. D'après ce que nous venons de dire, 
irois pots contiennent la quantité de verre fondu pour six pe- 
tites cuvettes ou bien pour trois grandes. On fait usage de ces 
dernières quand on a besoin de couler une plus grande quan- 
tité de verre à la fois , lorsqu'on veu t obtenir des glaces très- 
grandes, comme celles d'environ 3 mètres (!) pieds) et au-des- 
sus. Depuis que l'on a entrepris de fabriquer des glaces de 
grande dimension, on a construit des fours à six pots et à 
douze cuvettes, dont huit petites et quatre grandes. L'on fait 
aussi des cuvettes tic trois modèles, que l'on nomme cuvettes 
grandes, mnyennes et petites. Les deux premières décrivent 
un carre long et les dernières un carré symétrique. Au milieu 
de ces cuvettes est une cavité circulaire ou hoche de 3ceMiin. 
(1 pouce) de profondeur et de l 6 ou 8 centim. (2 ou 3 pouces) 
de largeur, nommée ceinture de la cuvette. C'est par cette 
ceinture qu'on les enlève avec des tenailles, ou bien, en 
termes de l'art, qu'on les embarre. Par cette disposition , les 
pots ne s'enlèvent jamais de dessus les sièges que lorsqu'ils 
sont hors d'usage. Il est inutile de dire que les creusets doi- 
vent être très- réfractai rcs, construits et cuits conformément 
aux préceptes que nous avons tracés pour ceux des verres 
et cristaux. 

COMBUSTIBLES A EMPLOYER. 

On se sert ordinairement du bois pour la fusion des ma- 
tières vitreuses, parce que, dit M. Bastenaire-Daudcitart, le 
charbon répand une fumée qui colore le verre. Lorsqu'on em- 
ploie la houille, dit-il; on est obligé, pour éviter cet inconvé- 
nient, de bien couvrir les creusets ; mais alors il faut beaucoup 
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plus de combustible, afin d'élever davantage la température 
pour que les matières vitreuses puissent entrer en fusion. 
M. Bastcuaire est dans l'erreur, puisque depuis plusieurs an- 
nées on emploie le charbon de lerre à la manufacture de 
Saint-Gobain avec le même succès que le bois. On volt, dit 
M. Mérimée, dans un excellent article sur les glaces, qu'il a 
publié dans le Dictionnaire technologique , ou voit dans te 
même atelier deux fours, dont l'un est alimenté avec, le bois, 
et l'autre avec le charbon, et l'on n'aperçoit aucune différence 
unire la qualité du verre fourni par l'un et par l'autre. Il n'est 
point vrai, comme on l'a prétendu, que l'usage du charbon 
de terre impose la nécessité de travailler à pots couverts, 
pour éviter la coloration do la matière, et celle d'augmenter 
ïa proportion d'alcali, pour suppléer à la chaleur que ces creu- 
sets ouverts ne pouvaient atteindre. On ne les couvre point 
en employant le charbon, et l'on obtient le même succès ou 
laissant séjourner la matière deux ou trois heures de plus dans 
les pots et les cuvettes. Quant à la construction des fours, où 
l'on brûle du charbon au lieu de bois, elle est la même, ajoulc- 
t— il, à deux légères différences prés : la première est l'inutilité 
de la claie et de ses pièces , qui sont remplacées par un mur 
de briques et de mortier qui bouche de haut en bas toute 
l'ouverture de la tonnelle; on ménage seulement, vers, le mi- 
lieu de celte fermeture, un trou carre ou tisard , assez grand 
pour donner passage ù la pelle, au moyen de laquelle on 
verse le cltarhon , par une grille nécessaire pour activer la 
combustion, et pnur donner issue au résidu incombustible. 
Tous les bois ne sont pas propres à cette fabrication : les plus 
mauvais sont les bois tendres, ainsi que les verts, parce que 
non-seulement leur eau île végétation refroidit le four, mats 
qu'ils produisent une fumée nuisible ; les bois durs sont donc 
préférables, cl particulièrement le hêtre. 

CHOIX DES SAULES. 

11 est inutile de dire qu'on ne doit employer que les sables 
siliceux; mais il est bon do l'aire observer qu'on doit choisir 
les plus blancs, ainsi que ceux qui, quoique bleuâtres, doi- 
vent cette couleur à une substance végétale, et blanchissent 
par la calcination. Les sables les plus fins doivent être pré- 
férés; l'on doit même les tamiser soigneusement et les laver 
pour les obtenir plus purs, et en séparer les gros grains qui 
pourraient rendre le verre défectueux. Les grès tendres, les 
silex, ou pierres a fusil, les divers quartz, réduits en poudre 
jtar les moyens que nous avons déjà indiqués, peuvent aussi 
être employés avec grand avantage; 
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EMPLOI DES ALCALIS. 

H n'est point indifférent de faire connaître que la soude 
mérite la préférence sur la potasse, pour la fabrication des 
glaces. L'expérience a démontré que la soude donne au 
verre plus de dureté, un éclat plus vif, et le rend moins sus- 
ceptible de décomposition, même lorsque ce fondant y est en 
excès, que celui avec la potasse. Autrefois, lorsqu'on em- 
ployait des soudes naturelles lessivées, on n'opérait qu'à tâ- 
tons, à cause des quantités variables de sulfate de soude, de 
chlorure de calcium, de sulfure et de sous-sulfate de soude 
qui y existent; l'extraction de la soude du se! marin et la dé- 
couverte des moyens propres à déterminer le degré alcaliraé- 
trique des soudes, ont rendu celte partie des travaux des 
glaces totalement rationnelle. La fabrique de Sainl-Gobain, 
que nous aimons à citer pour exempte , a une fabrique de 
soude artificielle; elle emploie le sous-carbonate de soude 
obtenu par les premières cristallisations, dites de première 
cuite," pour la fabrication des glaces, et vend aux fabriques 
de verre les sels obtenus de seconde cuite, ou par la concen- 
tration des eaux-mères. 

Le 1 er de ces sel3 contient de 83 à 9a de soude pure 
Le 2". au plus 73 

L'emploi des soudes artificielles offre en outre les avantages 
suivants : 

1° La soude artificielle étant beaucoup plus riche, nlcali- 
métriquement parlant, que les soudes naturelles, doit donc, à 
proportions égales, vitrifier une bien plus grande quantité de. 
silice. 

2° Cotte action plus grande de la soude naturelle sur la silice 
ne laisse pas à craindre la séparation des matières vitrescibles 
dans le four de fusion, ce qui fait qu'on n'a plus besoin de 
friller ces matières, diminution de temps, de combustible et 
de main-d'œuvre, etc., qui tourne à la prospérité de l'établis- 
sement. 

3° Comme la soude naturelle no contient point des oxydes 
métalliques, et notamment celui de fer, et presque point de 
charbon, l'emploi des oxydes de manganèse ou d'arsenic, pour 
brûler le charbon et blanchir le verre, devient également inu- 
tile ; il n'est pas besoin non plus de recourir au verre de co- 
llait ni à l'azur pour détruire la couleur jaune due à l'oxyde 
de fer des soudes naturelles. 

i" Les soudes artificielles ne contiennent que trés-peu de 
sulfate de soude et de chlorure de sodium (sel marin), taudis 
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ttue les eoudes naturelles en ont de fortes proportions; et 
comme ce sont ces seîs qui forment, pour la plus grande 
partie, ce qu'on nomme' fiel de verre, par l'emploi delà soude 
artificielle, on en est presque entièrement débarrassé ; ce qui 
fait que l'affinage est très-prompt. Enfin, les faibles propor- 
tions de charbon, du sous-earfionale de soude de première 
cuite, contribuent à la décomposition du peu de sulfate de 
soude qui y existe; encore même doit-on y ajouter un peu 
plus de charbon, si ce dernier sel y existe pour 0,10. 

PROPORTION DES MATIÈRES TITRES CIBLE S. 

Un four de verrerie, dit M. Bastenalre-Daudenart , peut 
fitre considère" comme ayant trois périodes dans l'action de 
sou tirage : le premier temps de son service, le deuxième et 
le troisième ; ils sont désignés sous la dénomination de pre- 
mier, second et troisième four. On doit varier, ajoute-t-il, les 
compositions suivant l'étal relatif de ces trois époques, après 
lesquelles on est obligé de revenir à la première, parce que 
le fourneau perd tons les jours une pciite quantité de sa vi- 
gueur; bientôt il finit par devenir hors de service à cause 
des larmes qui tombent delà voûte, ou même parce que le 
calorique se perd en grande partie par les fentes et les cre- 
vasses. Alors le temps d'une réparation ou d'une reconstruc- 
tion est arrivé. Dans ce dernier cas, on doit faire un choix 
de bonnes briques provenant de celle démolition ci les em- 
ployer de préférence pnùr les nouveaux fourneaux. Nous fe- 
rons connaître bientôt les recettes que donne l'auleur précité 
pour le premier, le deuxième et le troisième temps. Mous 
avons déjà dit que le degré de température influait puissam- 
ment sur la vitrification, a des doses d'alcali moindres, et en 
conservant au verre et sa beauté et toutes se3 qualités. La sur- 
abondance alcaline est donc une pure perle , puisqu'elle est 
volatilisée au détriment même du four. Ainsi l'on a re-r 
connu à Saint-Gobain qu'une partie de sel de soude vitrifie 
trois parties de sable siliceux de la butte d'Autnont , près de 
Senlis; encore même Vauquelin a-t-il reconnu que le plus 
beau verre de glace contenait moins d'une partie de soude. 
D'après ces faits, voici les proportions qu'on & adoptées à 
Sainl-Gobaln, lesquelles donnent de très-beaux produits: 
Glaces de Saint-Gobain. 
Sable de la bulle d'Aumont, bien lavé. 100 

Sous-carbonate de soude 35 

Calcin 101) 

Chaux éteinte, . ; 5 
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L'excédant d'alcali que nous ajoutons est pour c 
la perte qu'a éprouvée le verre de calcin, d'après l'analyse 
de Vauquelin; quant à la chaux elle contribue, avec le peu de 
charbon :1° à décomposer le peu desulfatede soude qui est. 
contenu dans le sous-carbonate de cet alcali ; 2° à rendre les 
glaces moins fragiles et moins altérables a l'air. Nous allons 
maintenant faire connaître les diverses compositions que 
nous avons pu recueillir. 

Glaces communes pour des pïateav.r, pour les machines 
électriques, pour les portières des voitures, pour faire la 
' " " ' semi-blanche, etc. 



Sable blanc 100 

Calcin ou rognures \ 

Soude brute d'Alicante ïp-ég. 100 

— de 1"-' qualité, et pulvérisée. ) 

Peroxyde de manganèse 0.5 à i 

Autre. 

Sable blanc » 6 m 

Ycrrc en poudre 10 " 

Soude 50 

Peroxyde de manganèse 0.5 

Plate-Glasx, ou verre de glace anglais. 

Sable pur <KS 

Sous-carbonate de soude sec^provenant 
de la décomposition du sel marin. . . 26.5 

Chaux vive pure 4.0 

Nitrate de potasse ( sel de nitre). ..." l.ï> 
Fragments de verre de glace brisé. . . 23.0 
L'on peut obtenir de cette composition environ 70 parties 
de bon verre de glace. 

Yoicl maintenant les quatre compositions que M. Dastc- 
nalre-Daudenart a données pour les glaces, lesquelles sont 
appropriées à chaque temps : 

Pjjur le premier temps s qui est ordinairevtent de deux mois. 

Sable très-blanc 300 parties. 

Sous-carbonate de soude 180 — 

Sous-carbonale de chaux 40 — 

Calcin . . . 300 — 

Peroéydc de manganèse. ..... 1 — 

Azur.. ..... 0.50 

Autre. 

Sable blanc . 510 parties. 
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Sous-carbonate de soude. .... 180 parties. 

Sons-carbonate de chaux îiO — 

Calcin 509 — 

Peroxyde de manganèse 1.20 

Pour le deuxième temps du fovr. 

Sabie 500 parties. 

Sous-carbonate de soude 170 — 

Chaux 35 — 

Calcin 280 — 

Peroxyde de manganèse 1.50 

Pmir le troisième temps du four. 

Sable blanc 500 parties. 

Sous-carbonate de soude 100 — 

Sous-carbonate de chaux 50 — 

Calcin 200 — 

Peroxyde de manganèse i — 

Azur. 0.50 

On n'ajoute le calcin ou tessons de verre qu'après le 
frittage, eu ayant soin de les diviser autant qu'il est possible 
en les Taisant rougir dans un four à fritte et les jetant ensuite 
dans un baquet rempli d'eau , etc. 

Glaces de Saînt-Gobuin, 

Sable blanc 100 parties. 

Sous-carbonate de soude calcine, 
contenant 11 pour 100 d'acide 

carbonique 4o à .18 

Chaux éteinte à l'air 12 

Oxyde de manganèse 0.2J1 

Nous rapportons cette composition, que nous avons trou- 
vé.-: dans quelques ouvrages, en faisant observer que, d'après 
ce que nous avons précédemment exposé, elle contient beau- 
coup trop de sous-carbonate de soude et de chaux ; celle que 
nous avons déjù donnée est bien plus exacte : elle a été pu- 
bliée par M. Mérimée dans le Diction nuire technologique. 
Nous faisons la mente observation pour celles de M. lîaste- 
naire ; les quantités de sons-carbonate de soude, d'après les 
principes que nous avons émis et d'après l'analyse de Vauque- 
ïin, sont trop fortes, ce qui est en pure perte pour le fabricant. 

ENFOURNAGE ET AFFINAGE. 

Jadis, lorsqu'on employait les soudes naturelles, on était 
obligéde fritier le mélange vitrescible, tant pour en dégager 
J'iiurnidité que pour lui faire contracter un commencement 
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de combinaison. Il est reconnu niaintenant,d'apiès l'action plus 
énergique, sous le même poids , de la soude artificielle, que 
celte pratique n'était pas^ derigueur et qu'on pouvait fort 
bien s'en passer : aussi, non-seulement on ne fritte plus les 
compositions pour les glaces, mais on ne prend pas même, 
la peine de les faire sécher dans les arches, parce qu'il est 
reconnu l" que cette humidité se dissipe à leur entrée dans 
le four ; 2° que la couche vitreuse qui tapisse la surface in- 
férieure des creusets les eu garantit complètement. Ainsi 
donc, quand le fourneau est bien disposé et que les creusets 
sont en très-bon état, c'est-à-dire bien cuils, on corourne 
le mélange, soit qu'on l'ait frltlè non, au moyen des pelles 
dont nous avons déjà parlé. Les creusets doivent être forte- 
ment chauffés ; et, pour ne pas refroidir le feu, on emploie 
presque toujours six ouvriers à l'enfournage. Lorsque les 
matières vitrescîbles n'ont pas été frittées, on dit, en termes 
del'art, fondre à crû ta matière. On ne doit mettre que le 
tiers de la contenance des pois du mélange vitreux, parce 
qu'il se boursouffle ; on attend donc que ce premier tiers soit 
fondu poury ajouter le deuxième, et après la fonte de celui-ci, 
le dernier : c'est ce qu'on nomme première, deuxième eltroi- 
sièmè fonte. La fonte est regardée comme affinée lorsque 
les matières étrangères sont brûlées et dissipées eu fumée 
épaisse, que les petites buttes ou bouillons ont cessé, que la 
fonte est tranquille et le verre bien transparent. 

Par les anciens procédés, on fondait et affinait le verre à 
glace dans les mêmes creusets, d'où on l'introduisait dans 
les cuvettes où il restait environ trois heures, afin de le ren- 
dre plus consistant pour la coulée et d'opérer le dégagement 
total des bulles d'air qui y ont été introduites par le verse- 
ment. Il n'en est pas de même à présent. Le verre reste en- 
viron seize heures dans les pots, et le même laps de temps 
dans les cuvettes ; c'est au bout de ce temps qu'il est propre 
a la coulée. Nous devons faire observer cependant qu'aûn de 
faire acquérir a la fonte la consistance convenable, on doit 
cesser d'ajouter du combustible pendant les deux ou trois, 
dernières heures : on ferme alors tous les ouvreaux : c'est ce 
qu'on appelle faire la cérémonie ou arrêter le verre, 

CURAGE El TRÉJETAGS. 

On donne le nom de curage à l'opération par laquelle on 
nettoie les cuvettes du verre qui y adhère et des substances 
étrangères qu'elles peuvent contenir. Pour cela on les fait 
rougir au four cl on les en retire en cet état; les ouvriers en 
détachent alors, au moyen des grappins de 2 mètres (G pieds) - 
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île longueur, le verre mou, cl le projettent dans un baquet 
plein d'eau. Apres cela, on place de nouveau les cuvettes 
dans le four ; ou débouche les onvreaux et l'on y trèjotte de- 
dans, au moyen d'une grande cuillère de cuivre, la quantité 
de verre Tondu que l'on juge nécessaire, d'après l'étendue 
et l'épaisseur des glaces qu'on veut couler. Le irèjutaga a 
lieu en trois fois, d'où dérive le nom de cette opération; 
c'est-à-dire qu'on plonge trois fois la grande cuillère dans les 
pois et qu'on la vide dans les cuvettes. Lorsque le verre est 
jugé suffisamment affiné, on cherche à s'en convaincre par 
Jes moyens que nous avons déjà indiqués. 

Pions allons maintenant faire connaître les instruments 
qu'on y emploie : cette connaissance rendra notre descrip- 
tion plus intelligible. 

Les outils propres au curage sont : 
Le cornard. La pince à clocher, 

Le graton. Le cbarrïot à tenailles. 

Le rabot. Le grappin. 

Le balai. La poeiie du gamin. 

Nous les décrirons ci-après. 

Instruments propres au coulage. 

Les instruments qui servent au coulage des glaces sont au 
nombre de quinze : 

La pince à clocher. Le rouleau. 

La grande pince. Le chevalet. 

Les grands croclicls. Les tenailles. 

Le grappin. Le charriot à ferrasse. 

La poche. La potence. 

La table. La croix à essuyer la table. 

Les sabres. Les mains. 

Les tringles. 

Ceux qu'on emploie après le coulage sont au nombre de 
cinq : ' 

L'i-grec. La pelle. 

La grande croix. Le procureur. 

Legrillot. 

Nous allons décrire tous ces instruments par lettre alpha- 
bétique. 

Charriot à tenailles. — Cet instrument consiste en deux 
branches de Ter qui se croisent comme celles des ciseaux, et 
dont les extrémités destinées à prendre les cuvettes décrivent 
un carré presque égal au diamètre des cuvettes, Un rivet tra- 
verse les deux branches au point de leur réunion; ce rivet 
fabricant de Ferre, Tome i, 1» 
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est fixé solidement à un essieu en fer, muni de deux mues 
avant environ 60 centfm. •{! pied 10 pouces) de diamètre. 
L'autre extrémité des brandies du cliarriut est terminée par 
une poiqnée, ou main, qui sert à l'ouvrier meneur à placer 
les mains en poussant et appuyant de manière a empêcher la 
bascule du charriot, lorsque la cuvette est prise dans le carre ; 
il est indispensable qu'il soit secondé par d'autres ouvriers 
oui poussent à la roue ou bien aux poignées. 

Charriât à ferrasse. — Cet instrumentale diffère du pré- 
cédent qu'en ce que les extrémités, au lieu de décrire un 
carré, sont droites et vont se terminer au-dessus de l'essieu ; 
elles forment les deux cotés du charriot et sont ccarlees 1 une 
de l'autre d'environ 48 cenlim. (1 pied lj2.) 

L'essieu, entre les roues, occupe un espace de 65 ccntim. . 

' 2 sà C< îongueur totale, avec les roues, est de 92 caatim. 
(2 pieds ÏO pouces). ... 

La longueur du charriot à ferrasse, prise de la poignée jus- 
qu'au bout de la feuille de tôle, est de 2"'.60 (8 pieds.) 

A G5 cenlim. (2 pieds) de la poignée, et sur les deux 
branches de derrière, on place une feuille de tôle bien épaisse 
<ie 65cenUm.(2piedsl delongueursuraSccntim. (1 pied 1/2) 
de largeur sur laquelle on met la cuvette des qu'elle est 
hors du four. ïl est bon de faire observer qu'on don tout 
disposer de manière a ce que le bout du charriot a terrasse 
■vienne juste au niveau du sol et de l'ouvrcan des cuvettes, 
afin que les ouvriers aient beaucoup plus de facilité à porter 
]a cuvette sur la ferrasse. 

Chevalet.— C'est ainsi qu'on nomme quatre grosses pièces 
de bois qui se croisent à la partie supérieure et dont la croi- 
sure se trouve réunie par une cinquième pièce de bois pla- 
cée en traversât comprenant à peu de chose près la longueur 
du rouleau. C'est au bout de la table, et dans la même di- 
rectiou que doit être placé le chevalet; aussi leur hauteur 
doit être la même ; la raison en est simple : lorsqu'on se pro- 
pose de rouler le rouleau sur les tringles, il faut préalable- 
ment l'enlever du chevalet; d'après cela, il doit être ainsi 
disposé afin de pouvoir le faire glisser du chevalet sur la 
table avec le moins de mouvement possible. C'est au moyen 
d'un charriot en fer que se fait le transport du rou ! cau au 
bout de la balle. M. Bastenaire-Daudenart pense qu'il serait 
mieux el plus simple de pratiquer, sous les pieds du che-s 
valet, des roues en fonte, de manière qu'on n'aurait besoin 
que de pousser le chevalet pour faire arriver le rouleau où 
l'on voudrait qu'il fût. De même, comme ce sont, ajoute-t-il, 
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des ouvriers qui lèvent, à force de bras, le rouleau du che- 
valet pour le poser sur la table, on pourrait, par le moyen 
d'un levier, exécuter plus sûrement cette manœuvre. 

Coriiard. — C'est le nom qu'on donne a un Instrument en 
fer qui se termine par un crochet un peu relevé, et qui sert 
a tirer les pots ou creusets du fourneau de cuisson pour les 
placer dans celui de fusion. 

Crochets {grands). — Barres de fer ayant «ne extrémité 
recourbée et unélongueuï d'environ 3 m .60 (11 pieds); ils ser- 
vent à sortir du fourneau les cuvettes pleines de verre fondu. 

Croix à essuyer la table. — Espèce de râteau composé 
d'une planche en bois d'environ 12 çentini. (4 pouces 1/2) de 
largeur sur V\ centim. (9 pouces) de longueur, au milieu de 
laquelle est adapté un manche en bois d'un peu plus de 3 
mètres (0 pieds) de longueur. 

Croix [grande). — Tel est le nom qu'on donne à une 
plaque en fer destinée a servir de soutien à la glace quand 
on l'introduit dans la carquaise. CeiLc plaque a : 

De longueur 52 centimètres. 

De largeur -10 — 

Manche, de longueur 5 mètres. 

Ferret. — C'est un instrument en fer d'environ l m .30 
(4 pieds) de long sur 13 mljlim. (0 lignes) de diamètre, 
dont une des extrémités est aiguë et l'autre, spliérique. Le 
ferret sert à ûter et à mettre les miles, avec lesquelles on 
bouche les ouvreaux, pour concentrer la chaleur dans les 
fourneaux. 

Gambier. — Instrument destiné a soutenir la cuillère en 
cuivre on poche au moment où le tréjoteur la tire du pot 
pour la verser dans la cuvette. Nous conseillons d'améliorer 
cet outil en adaptant a son extrémité un cercle en fer propre 
à embrasser la poche, afin de soulager plus efficacement 
l'ouvrier. 

Graton.— Espèce de rable en fer d'environ 2 m .30 (7 pieds) 
de longueur, muni d'un manche en bois, et destiné à racler 
et enlever le verre qui tombe sur les sièges ou qui reste au 
fond des pots. 

Grappin.— Autre instrument en for plus léger avec lequel 
on nettoie les cuvettes. 

Grillot. — Cet instrument est de la plus grande utilité ; il 
sert £ presser sur la surface plane de la glace quand on la fait 
passer dans le Tour de recuite, afin qu'elle ne se bosselle point. 
Le grillot est en bois; la surface qui repose sur la glace est 
très-unie ; sa longueur est ordinairement de 2 m .fiÔ (8 pieds), 
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sa largeur de 13 contint. (4 pouces 10 lignes) et sa hauteur 
de 8 centim. (3 pouces.) 

I-grec. — Crochet en fer dont le manche a près de 5 mètres 
(15 pieds) de longueur, et qui sert à pousser et à retirer les 
glaces du foui- de recuite. 

Mains. — C'est ainsi qu'où nomme des instruments en 
cuivre disposés de façon à pouvoir embrasser le tiers de la 
circonférence du rouleau Le manche est en bois, et à 2 mètres 
(6 pieds) de longueur. 

Pelle. — Nous avons déjà fait connaître les pelles de pro- 
jection a rebords recourbés; celle-ci, dont l'usage est de 
pousser la glace dans la carquaise, après la coulée, n'a pas 
de rebord sur ses deux côtés. 

Pince à ëlocher. — Levier en fer d'environ 3 métrés (9 pieds) 
de longueur qui sert à détacher les cuvettes de leurs sièges 
quand elles y sont fixées soit par du verre répandu, soit par 
la fusion d'une portion de la terre du fond des cuvettes. 

Pince (grande). — Levier plus fort également un fer, qui 
sert à soulever les cuvettes pleines, lorsqu'on va les prendre 
au moyen du charriot à tenailles pour faire la coulée. 

Poche du gamin. — Espèce de cuillère en fer avec laquelle 
OH enlève le fiel de verre. 

Potence. < — Appareil qui sert à soulever les cuvettes 
pleines de verre, quand on veut les renverser sur la table. 
Cet instrument se compose d'une pièce de bois dont la 
hauteur est de 1"'.30 (t pieds) au dessus de la table, et qui 
est. munie à l'extrémité inférieure d'un boulon en fer qui 
tourne dans une crapaudlne, tandis que l'extrémité supé- 
rieure se meut dans une pièce de bois dans laquelle elle est 
fixée par un tourillon avec des coussinets. Vers le bas et à 
32 centim. (1 pied) de ce tourillon est une forte barre en 
1er qui, avec le montant, retrace un angle droit. À l'extré- 
mité de cette barre se trouve une poulie qui sert à faire cir- 
culer plus aisément la corde destinée à lever les chaînes, tes 
tenailles et la cuvette. Cette corde, ainsi passée dans la pou- 
lie, traverse ensuite le montant ou corps de la potence, où se 
trouve une autre poulie dans laquelle elle passe, et va ensuite 
s'adapter autour d'une meule, qu'une petite roue d'engrenage 
fait mouvoir avec un cric. Au bout de la corde, et du coté de 
la table, est adapté un crochet en S qui prend les quatre 
chaînes destinées à enlever la cuvette à l'aide des tenailles. 
Au point de réunion des chaînes, un peu au-dessous du 
creuset, est une plaque en tôle qui sert a garantir le verre 
des cuvettes des corps étrangers qui pourraient y tomber. On 
n'emploie plus celte plaque u présent, parce qu'on a reconnu 



INSTRUMENTS PJIOPHES AU COULAGE. 137 

que les particules de fer qui s'en détachent altèrent beaucoup 
plus le verre que la plaque ne le garantit des corps étran- 
gers. 

Procureur- — Cet Instrument sert à Taire le rebord ou la 
tCtc de la glace quand le rouleau y a passé dessus. Il ne dif- 
fère du grappin qu'en ce que le ratissolr est plus gros. 

Rabot. — Espèce de râteau qui, nu lieu de dents, a une 
planche, lisse en huis très-dur qui sert à nettoyer les parties 
sur lesquelles on le passe. 

Jinulruu, — C'est l'outil qui sert à bien unir le verre, 
roulé sur la table, au fur et a mesure qu'on l'y verse. Il est 
«:rcuv et d'une longueur égale a la largeur de la table ; son 
diamètre est do 13 à l'Jcciitim. (G pouces S lignes à 7 pouces). 
Son creux offre trois triangles en fer battu ; l'un est placé 
au milieu, et les deux autres a chaque bout. Ils doivent tous 
les trois fitrô mis dans le moule du rouleau avant le coulage 
de la fonte qui doit le former, afin d'avoir beaucoup plus de 
solidité. Cliaculi de ces triangles est percé d'un trou à son 
milieu pour donner passage à l'axe qui traverse le rouleau 
dans toute sa longueur, et le dépasser a chaque bout de 17 à 
J8 cenlim. (G ponces !\ lignes à G pouces 8 lignes). Les mains 
des conducteurs du rouleau sont fixées aux deux extrémités 
de cet axe. 

Sabres. — Instruments en cuivre destinés à écrémer le 
verre avant de le couler sur la table. 

Tenailles. — Elles se composent de deux barres de fer 
qui se croisent comme les ciseaux, et qui décrivent aux ex- 
trémités supérieures un carré égal au diamètre des cuvettes. 
Les deux autres extrémités sont terminées en forme de poi- 
gnées. 

Tringles. — C'est ainsi qu'on nomme des règles en fer 
dont la 'longueur est égale a celle de la table, et dont la lar- 
geur a 3 cenlim. (1 pouce). Leur épaisseur est en raison di- 
recte de celle qu'on se propose de donner aux glaces, comme 
leur écartemenl sur la table est en raison de la dimension que 
doivent avoir les glaces. 

Table. — Nous ne croyons pouvoir mieux faire que de 
donner la description qu'en a tracée M. Laugicr, dans le 
Dictionnaire technologique. 

u La table T, dit-il, [jig. l/i) est une masse de bronze d'en- 
viron a™.30 (10 pieds) de iong sur l m .G0 (5 pieds) de large, 
et 1G à 19 centim. (G à 7 pouces) d'épaisseur; elle est sou- 
tenue par un pied de charpente sur trois roues de fonte qui 
en facilitent le déplacement. Au bout de la table opposé à 
celui qui s'applique à la carqunisc , est un appendice en bois 
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de charpente très-fort, appelé fapmtpée t qu'on a substitué 
aux chevalets {fuj. 3/j), e[ sur lequel ou place le rouleau de 
bronze R (fiij. la), soit avaiU,soii après la coulée. Le rouleau 
sert à étendie la matière: il a 1"'.6() (5 pieds} (le longueur 
sur 33 centim. (1 pied) de diamètre; il ne peut servir que 
pour deux glaces, après quoi on le remplace par un autre; 
sans cette précauLiou, le rouleau, trop et surtout inégalement 
échauffé, dilaterait inégalement aussi certains points de la 
troisième glace, et causerait inévitablement sa rupture. Pen- 
dant le temps que les rouleaux ne sont pas en activité, ils 
sont posés sur de forts cbevalets VV (fig. 3«), dont la forme 
est semblable a celle dont se servent les scieurs de bois. Des 
deux côtés de la table, dans sa longueur (fig. lk), sont deux 
tringles en bronze (, /, l, destinées a supporter le rouleau 
pendant le trajet qu'il parcourt. » 

Afin d'être plus clair, nous allons entrer ici dans des ré- 
pétitions nécessaires. 

« La table convenablement disposée, ajoule-t-il, on s'oc- 
cupe de dresser la potence pour suspendre et assurer les 
cuvettes. Ce soulèvement et cette suspension s'opèrent au 
jnoyen d'un bras de fer parni de poulies, maintenue hori- 
zontalement, et qui tourne avec elles. La potence P (fig. 35) 
est une pièce de bois de 0 mètres (18 pieds) de liauteur, dont 
l'extrémité supérieure H amincie est attachée à l'une des 
poutres I de la couverture de ta halle à l'aide d'un collier de 
fer C; l'autre extrémité est garnie d'un pivot de fer O qui 
est reçu dans une plaque de fonte ou crapaud , moyennant 
lequel la potence tourne aisément sur elle-même. Autour 
d'nne poulie S, située à l'extrémité du bras de fer do la po- 
tence, roule une corde au bout de laquelle pend un crochet 
Il , auquel s'attache le prolongement des chaînes qui suspend 
la tenaille destinée a embrasser la cuvette par sa ceinture ; 
un cric, une manivelle M, une chaîne, un treuil T sur lequel 
celle-ci se roule, permettent d'élever la cuvette saisie et de 
la conduire a volonté. La tenaille T {fig. 36) est formée de 
quatre barres de fer ou cadre ayant la dimension de la cu- 
vette. Quatre chaînes cccc, partant de chaque coin du ca- 
dre, se réunissent par l'autre extrémité en un anneau A qui 
s'adapte au crochet R (fiy. 35) de la potence. 

Nous ajouterons ici qu'on est parvenu aujourd'hui à faire 
des tables à étendre le verre de très-grandes dimensions. 
C'est ainsi qu'on lit dans un journal de Bruxelles l'indication 
que voici : 

h On vient de fondre h l'usine de Coiîillet, en Belgique, 
pour la manufacture déglaces de Saintc-Marie-d'Oïgnies, une 
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* table à étendre le verre, qu'on regarde comme un chef-d'œu- 
vre; elle a 3 ni .10 (9 pieds 1/2) de largeur sur 5"'. 30(16 
pieds) de long, sans la moindre soufflure, et pour ainsi 
dire sans pores. 

» Ce qui est d'une importance indispensable pour cet 
usage, car s'il reste la moindre quantité d'air confine sous le 
plan vitreux qui la recouvre, cet air, dilaté par une chaleur 
extrême, l'orme sous la place un soulèvement, ou petite 
bosse, qu'on ne peut faire disparaître entièrement ni dans 
la carcaise, ni même sous la puissante machine à planer de 
M. Carillon. 

» Pour arriver à un pareil succès, les ingénieurs de CouiHet 
ont dû faire beaucoup d'essais sur les divers mélanges di* 
fonte au coke et au bois, qui donnaient le lingot le plus ho- 
mogène, le grain le plus fin et le plus serré, 

m Ce n'était pas tout : il fallait sa décider pour la meilleure 
disposition du moule, soit sur plat, soit sur tranche: or, le 
moule, après !e retrait du noyau sur tranche, exige toujours 
quelques réparations qui deviennent impossibles pour d'aussi 
grandes pièces ; d'un autre coté, la fonte à plat produit des 
gaz en dessous et en dessus; ceux-ci trouvent a s'échapper 
par les é vents qu'on leur ménage ; niais ceux de dessous doi- 
vent se loger dans la sole ou dans la foule et y occasion er 
des soulèvements ou des souillures. Le fondeur de Çoilillet a 
imagine d'établir la couche inférieure de son moule sur un 
Ut.de coke de ;tS centlm, fl pied) d'épaisseur, pensant avec 
raison que les gaz interposés auraient plus de facilité à péné- 
trer dans les interstices du coke épuisé que dans la couche 
du métal. 

a La pratique a donné raison à la théorie, la table est ve- 
nue sans défaut, et la première glace qui a été étendue dessus 
a réussi comme la vingtième: île sorte qu'on a maintenant à 
Oignïes îles glaces de :î mètres sur 5 (9 pieds sur 15) aussi 
facilement qu'on en avait de 2 mètres sur X ( ti pieds sur 12), 

COULÉE DES GLACES, 

Celte opération est une des plus importantes de la fabrica- 
tion des glaces, puisque c'est de sa bonne exécution que dé- 
pend en grande partie leur perfection. Nous avons décrit 
la plupart des instruments qu'on emploie à cet usage; celle 
connaissance rendra plus aisée à comprendre la description 
du procédéque l'on suit. De tous ceux qui ont écrit sur cette 
brandie d'industrie, nous n'en avons pas trouvé de mieux 
décrit que celui de M. Laugier dans le Dictionnaire teeknnh- 
gique, et, comme, dans l'intérêt de l'art, nous croyons dc- 
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voir prendre ce qui est bon partout où nous le trouvons, * 
nous allons lui emprunter sa description. 

Lorsque tout l'appareil destiné au coulage est bien disposé, 
deux ouvriers placent rapidement en face d'un des onvreaux 
d'en bas, le ebarriot, à cuvettes : c'est une barre de fer four- 
chue, dont les brandies correspondent aux deux trous prati- 
qués dans la tuile qui bouche l'ouvreau. Celte barre, montée 
sur un essieu et deux roues de fonte, se prolonge et se di- 
vise en deux branches terminées par des poignées, à l'aide 
desquelles les ouvriers meuvent la fourche, enlèvent la tuile 
et la posent debout contre la paroi externe du four. A peine 
sont-ils retirés, que deux autres poussent dans l'ouvreau 
l'extrémité du charriot à tenailles ( fig. 37 ) destiné à saisir la 
cuvette par la ceinture. Au même moment un troisième ouvrier 
s'occupe avec une pince à clocher à détacher la cuvette de 
son siège : dès qu'elle peut être soulevée, elle est tirée hors 
du four. Deux fortes branches de fer BB {fiy. 37), réunies 
par un boulon ô, comme deux laines de ciseaux, qui s'écar- 
tent ou se rapprochent, et se fixent à volonté par une cla- 
vette, soutenues sur un essieu EE et deux roues de fonte 
BR, puis terminées en arrière par deux branches à poignées 
DD, qui servent a les mouvoir , constituent le ebarriot à te- 
nailles. 

Cette description convient presque entièrement au char- 
riot à ferrasse {fig. 38) f sur lequel on place la cuvette dès 
qu'elle est sortie du four; la seule différence est que sur les 
barres de fer qui, au lieu de tenailles , forment la queue de 
ce charriot, estfixée a demeure unepiaque de tôle, nommée 
ferrasse F, sur laquelle on pose la cuvette pour la transporter 
a l'endroit du curage ou delà coulée. 

La cuvette est à peine placée sur la ferrasse du charriot 
qu'on lui fait rapidement parcourir l'espace qui la sépare de 
la potence. On passe alors autour de sa ceinture la tenaillé 
( fig. 36 }, et l'on accroche au bras de la potence ies chaînes 
par lesquelles elle se trouve suspendue. ; c'est dans cette po- 
sition qu'on procède à l'écrémage de la cuvette au moyen 
du sabre, et l'on dépose la matière enlevée par le sabre dans 
la poche du gamin ou cuillère en cuivre plus petite et plus 
courte que- celle à tréjeter, qui est tenue par un petit gar- 
çon chargé de la vider sur-lc-champ dans un baquet dont 
l'eau reste pendant quelque temps aussi rouge que si elle 
était dans la machine de l'apin. Après l'écrémage, la cuvette 
est soulevée et balayée rapidement par-dessous et sur le côté 
par leque! elle doit être penchée, afin d'ôter les cendres; 
puis au moyeu des doubles poignées de la tenaille qui la sus- 
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pend, on la conduit en lui faisant faire une portion de cercle 
jusqu'à la table (fig. 3h) où elle est saisie par les ouvriers 
qui doivent la renverser. Quelques instants auparavant, on a 
amené le rondeau sur les tringles, vers l'extrémité de la table 
qui touche a la carquaise. Les ouvriers chargés de la cuvette 
s'entendent pour ne commencer à la renverser jusqu'à l'ex- 
trémité gauche du rouleau V, , et ne finir que lorsqu'elle est 
parvenue à l'extrémité droite D. Pendant qu'ils s'y disposent, 
et au moment de verser, deux ouvriers placent en dedans de 
la tringle de chaque côte, c'est-à-dire entre la tringle et la 
matière, deux, instruments en fer nommés mains , m,vi, 
?a, vi, destinés à empêcher que le verre se répande au-delà 
de la tringle, et donne lieu a des bavures ; tandis qu'un troi- 
sième ouvrier promène sur la table la croix à essuyer, en- 
tourée d'un linge c, c, pour enlever la poussière, etc. Dès 
que la matière est entièrement coulée, deux ouvriers l'éten- 
dent sur la lable en conduisant le rouleau doucement jus- 
qu'au-delà de la glace formée, et le lancent avec précipita- 
tion sur la poupée qu'on a substituée aux chevalets V V. 

La cuvette vide et rouge de feu est aussitôt ramenée vers 
la potence, débarrassée de la tenaille , replacée sur le char- 
riot à ferrasse, et introduite dans le four pour y laisser bien 
ramollir le verre qui y adhère, afin de pouvoir la curer plus 
aisément. Après cette opération, on la remplit de nouvelle 
matière fondue des pots. Pendant que le rouleau ni relise la 
surface extérieure de la glace, deux ouvriers armés de grap- 
pins examinent, avec la plus scrupuleuse attention , s'il 
n'existe point de larmes de verre, afin de les enlever avec 
adresse, car les larmes diminuent d'autant plus la valeur des 
glaces qu'elles se trouvent plus près du milieu. 

Revenons à l'opération de la fabrication de la glace, et 
continuons d'en emprunter à M. Laugier les détails. 

Tandis que la glace est encore ronge et ductile, on relève, 
avec un outil, environ 5 centiin. (2 pouces) de sa partie op- 
posée à la carquaise et dans sa largeur; cette portion re- 
broussée est ce qu'on nomme tète de la glace; c'est contre 
la partie extérieure de la tête qu'on applique la pelle ayant 
la forme d'un râteau sans dents, avec laquelle ou pousse de 
suite la glace dans la carquaise, pendant que deux autres 
ouvriers appuient sur la partie intérieure de la tête une per- 
che de bois de 2'". 60 (8 pieds) de longueur, nommée grillât, 
pour maintenir la glace dans sa position horizontale et l'em- 
pêcher d'être soulevée. 'On laisse la glace quelques ins- 
tants auprès de la gueule de la carquaise pour lui laisser 
prendre plus de consistance; après quoi, au moyen d'un 
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très-long instrument de fer dont le bout a la forme d'un y, 
et qui se nomme ainsi, on la pousse plus loin, et on l'arrange 
a l'endroit qu'elle doit occuper. Toutes les opérations. pré- 
citées s'exécutent en moins de cinq minutes. Lorsque toutes 
les glaces de la ineme coulée ont élé disposées dans la car- 
quaise , on en marge, on en bouche tous les orifices avec des 
plaques de tôle qu'on recouvre en terre glaise; le refroidis- 
sement s'opère ainsi lentement et graduellement. Lorsqu'il 
est complet, on sort les glaces les unes après les autres avec 
le plus grand soin, en ayant la précaution de les maintenir 
dans leur position horizontalcjusqu'à ce qu'elles soient hors 
de la carquaise. Dés qu'il y en a une de sortie, les ouvriers , 
placés d'un mémo coté, baissent rapidement et également la 
glace pour qu'elle soit posée de champ sur deux chevrons 
rembourrés eu paille et en toile, nommés coëto. Dans cette 
position verticale, on passe autour de la bande inférieure de 
la glace trois bricoles ou sangles de i'«.30 (1 pieds) de long, 
garnies de cuir dans leur milieu, et terminées par des poi- 
gnées en bois ; on les dispose de telle manière que l'une em- 
brasse le milieu de la glace, et les autres ses extrémités. Alors 
les ouvriers, saisissant les poignées des bricoles, portent la 
glace, en se serrant contre elle et d'uu pas égal, dans le ma- 
gasin. C'est là qu'à l'aide d'un diamant brut â rabot et d'une 
règle à équerre, on retranche d'abord la lèie de la glace, qu'on 
.détermine la coupure des parties qui peuvent contenir des 
défauts ou des imperfections. Ces coupures ou rognures, 
réduites en poudre, constituent lecalcin. 

TRAVAIL DES GLACES. 

Les glaces mises en magasin, après avoir subi les opéra- 
tions précitées, portent le nom de glaces brutes; afin de les 
rendre propres â l'emploi auquel elles sont destinées, elles 
doivent passer par les trois opérations suivantes : 

Le dot/ci et le dégrossi; 
Le poliment; 
La mise au, tain. 

Ces divers travaux n'appartiennent point, à proprement 
parler, au verrier fabricant de glaces; ils constituent un art 
particulier. Cependant, pour rendre notre ouvrage plus com- 
plcl, nous allons en tracer une esquisse que nous prendrons, 
eu grande partie, dans l'excellent article que M. Mérimée a 
donné dans le Dictionnaire tec!mol"gique. 
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Du Dégrossi et du Douci. 

Plusieurs tables en pierre bien unie sont placées horizon- 
talement et solidement dans un vaste atelier; elles doivent 
ctre élevées d'environ 65 centini. (2 pieds), être de grandeur 
différente, suivant la dimension des glaces, et d'une forme 
rectangulaire. Ces tables sont entourées d'un châssis en bois 
qui n'arrive pas tout-a-fait à leur niveau, et qui laisse tout 
autour, entre lui et la pierre, un espace de 8 à 10 ccutim. 
(3 à !i pouces). Gomme il arrive toujours que les glaces qui 
ne sont pas coulées sur une table neuve ont la surface moins 
unie que l'autre, on doit fixer celte dernière sur la table eu 
pierre au moyen du plâtre coulé. Si les glaces sont petites, 
on peut en coller aussi plusieurs sur la même pierre. Cela 
fait, on prend une ou plusieurs glaces brutes ayant mie su- 
perficie égale an tiers ou au quart de la glace scellée sur la 
table; on les scelle également avec du plâtre coulé sur la 
grande base d'un moellon taillé en pyramide quadrangulaire 
tronquée, dont le poids est d'environ aOOgram. par 30 centrai. 
(1 pouce) carrés. Si ce moellon pyramidal est de grande dimen- 
sion, on y place horizontale m eut une rouede2 n '.G0 à 4m. (8 à 12 
pieds) de diamètre, dont la circonférence est formée d'un mor- 
ceau de bois arrondi, de manière à pouvoir être saisi a la 
main ; s'il est, au contraire, de petite dimension, il suffit d'a- 
dapter une cheville ou boule à chacun des angles delà base 
supérieure, qui doit servir aux ouvriers à exécuter cette ma- 
nœuvre. Tout étant ainsi disposé, on place la glace du moellon - 
sur celle de la table, en projetant entre les deux surfaces du 
gros sable mouillé ; après cela, deux ouvriers placés aux deux 
extrémités de la table tirent et poussent alternativement le 
moellon, en le faisant tourbillonner en même temps sur lui- 
même, à l'aide des poignées ou de la ci (conférence de la roue 
dont il est muni, ayant soin de rendre le mouvement assez 
égal pour que le frottement sott le même sur tous les points. 

Lorsque le sable ou le grès n'agit plus sur la glace, on y 
substitue du sable, ainsi de suite, de plus fin en plus fin; 
mais comme les glaces du moellon sont plus petites, elles 
sont aussi plus tôt doucies; on y substitue alors de nouveaux 
moellons, ou mieux, on place sous les premiers des glaces 
très-épaisses qu'on veut rendre beaucoup plus minces. ,Ce 
coté des glaces ainsi dégrossi ou douci, on retourne la surface 
de celles de la table et du moellon, et on leur fait subir une 
semblable opération. 

Il faut trente-six jours pour que deux ouvriers puissent 
dégrossir et doucir une ou plusieurs glaces de 2 m .60 sur 
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3°'.30 (8 sur 10 pieds), ou bien offrant une superficie de 
26 mètres (80 pieds). Ces glaces sont ensuite emmagasinées 
avec des glaces doucics, où elles sont numérotées d'après 
leur dimension. 

Poliment ou polissage. 

Les glaces sont portées dans un atelier particulier, où elles 
sont fixées au moyen du plâtre coule sur des taules sans 
rebords solidement établis (1). On barbouille la surface su- 
périeure avec uu peu de vermillon délayé, afin de bien voir 
ïes défauts que peuvent avoir les glaces et que le poli doit 
faire disparaître. Après cela, deux ouvriers placés aux deux 
extrémités de la plus petite dimension de la glace, font glisser 
chacun dessus, en avant et en arrière, à la plus grande dis- 
tance qu'ils peuvent, uns palissoire qui se compose d'un pla- 
teau de bois rectangulaire de 3 centim. (1 pouce) d'épaisseur, 
ÙO centim. (15 ponces) de longueur, et 11 ou 13 centim. (ù 
ou 5 pouces) de largeur. Les surfaces flottantes sont revêtues 
d'une étoffe de laine qui se trouve clouée sur le contour ver- 
tical. Elles sont surmontées d'un autre plateau de plomb 
ou de fonte double ou triple de celle du plateau de bois. 
Aux deux extrémités se trouve fixé un manche en bois au 
moyen duquel l'ouvrier fait manœuvrer l'instrument. Le 
mordant qu'on emploie pour donner le poli est le rouge d'An- 
gleterre ou sulfate de fer calciné au rouge ; la poudre de ce 
sulfate a divers degrés de finesse : on l'emploie d'autant 
plus fine que l'opération est plus avancée. Le temps que ce 
travail exige est le même que celui pour le dégrossi et le 
douci. Il est inutile de dire que le travail qui vient d'être 
opéré sur une surface doit également être fait sur l'autre. 
Quand les glaces sont bien polies, elles sont ensuite soigneu- 
sement visitées par un inspecteur dans un cabinet particulier 
dont les murs et le plafond sont peints en noir, et qui n'est 
éclairé que d'un côté par des fenêtres plus larges que hautes, 
île nos jours, on a perfectionné le travail du dégrossi et du 
poliment, au moyen de machines que des roues hydrauliques 
font mouvoir, et qui mettent en action, ou mieux en mouve- 
ment le moellon dans le dégrossi et le douci, et les polis- 
soires, dans le poli. C'est ainsi qu'on opère à Gliauny, pour 

(i) Avant de IciKeMcr nimi, on place toi clncei inr uao tabla rcconrerle d'une 
iinffa ils l.iinei on y nn«o une couda d'éroen ed pouJrj irèi-tine, cl délayé dont l'en, 
on j pose alott il omis uns glare de même Grandeur, ci on lui promène l'une wr l 'au 1rs 
endlvo» wà pendant (laelquet I.uurei ; un en fa» nuiont à l'autre amto, Ç/vti celle 
Bpiraiion qu'on nomme, en terme* de l'art, ifynttm lc> iflDcei, 
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la manufacture de Saint-Gobain. Il est inutile d'exposer l'éco- 
nomie qui en résulte. 

Polissage des glaces par machines. 

On a fait à diverses époques bien des tentatives pour po- 
lir les glaces par les secours des machines, mais ce n'est que 
daus ces derniers temps qu'on a enfin résolu le problème. 
Nous n'avons pas l'intention de -faire ici l'historique de cette 
partie de l'art, et nous croyons devoir nous borner à la des- 
cription de deux appareils modernes qui ont donné tic très- 
bons résultats pratiques, nous voulons parler de la machine 
à polir de la société des manufactures de Sainl-Gobaiu cl de 
la beile machine à dresser les glaces de M. Carillon ; eu rap- 
pelant toutefois que M. Hoyau a inséré dans le bulletin de 
la Société d'encouragement, tome 31, p. 155, la description 
d'une machine à exécuter les surfaces planes, splicriqucs, 
etc., qu'on peut appliquer aussi au polissage des glaces. 

Machine propre à dresser les surfaces et à les polir, paftiev 
lièrement applicable au poli et au douci des g laces et des 
miroirs. 

Voici la description de cette machine pour laquelle ia so- 
ciété des manufactures de Saint-Gobain, a é(.é brevetée en 
1835: 

Les dessins des tig. 217 et 218 représentent cette machina 
On axe d donne le mouvement à une roue d'angle verti- 
cale 6, qui le transmet a une autre roue semblable c. 

Celle roue est surmontée d'une portion cylindrique creuse 
dans laquelle peut venir s'appuyer un autre cylindre d à 
croissons, et il s'établit un frottement entre les deux sur- 
faces cylindriques quand le frein d' les serre suffisamment l'un 
contre l'autre. 

A l'aide de ce frottement, la roue creuse c, entraîne celle 
d, et celle-ci donne le mouvement à un axe vertical e, qui 
s'élève au dessus d'un cercle qui couronne le bâtis général g. 

Cet axe se termine par une manivelle principale f, ayant 
ua mouvement de va-et-vient de toute l'étendue de son rayon 
au graad châssis h. 

Quatre autres manivelles /", emmanchées par leurs touril- 
lons dans le même châssis, main tiennent l'horizontalité de 
son mouvement, qui d'ailleurs, est soutenu par des chaînes 
1, 2, a, a, 5, 6, 7, variables de longueur à volonté et dont 
l'extrémité est attachée au plancher supérieur. 

Sur le tourillon de la manivelle motrice f se trouve im- 
plantée une roue d'angle horizontale P, engrenant à volonté 
Fabricant de Ferre. Tome 2, 15 
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dans deux roues semblables verticales o; à l'aide de l'art* 
brayoir o*. 

Ces roues sont fixées sur des axes n pouvant envoyer le 
mouvement, à droite et à gauche, a des roues d'angle m, l. 

Ces dernières font mouvoir des grandes roues droites y, 
qui donnent, chacune, un mouvement plus rapide à quatre 
autres roues droites A-, qui font mouvoir les dressoirs ou po- 
lissoirs i, garnis, eu dessous, de glaces, de tapis, de cuirs ou 
de feutrés. 

On a ainsi un système de quatre polissoïrs ayant chacun 
un mouvement de translation tel que les traces des différents 
points de frottement changent à chaque instant et ne peuvent 
pas retomber à la même place, grâce au mouvement de va- 
et-vient que possède la table sur laquelle repose la glace à 
dresser ou à polir. 

q, table : elle est établie sur un châssis eu fonte z, mobile 
transversalement sur des galets r, qui peuvent rouler sur une 
coulisse dont est surmonté le bâtis général S, fixé invariable- 
ment sur le sol. 

Le mouvement du châssis est opéré par une coarbe en 
cœur x, laquelle reçoit le sien d'un axe vertical t, sur lequel 
se trouve fixée une roue dentée et cette roue prend elle- 
même le mouvement d'une vis saus fin v que porte le grand 
axe o. 

En couvrant la surface à dresser ou à polir de matières 
usantes ou polissantes, comme du grés, de l'émcr; ou de 
l'oxyde rouge de fer, et laissant les dressoirs ou polissoirs re- 
. poser librement sur ces surfaces mouillées, on oblieat, par 
leur mouvement, un douci et un poli d'une grande perfec- 
tion, ainsi que l'expérience nous l'a montré déjà depuis long- 
temps. 

Description de la machine à dresser les glaces, de 
M. Carillon. 

La machine à dresser les glaces, inventée par M. Carillon, 
et représentée en élévation longitudinale, fig. 219, en élé- 
vation vue de face, fig. 220, et en projection horizontale, 
fi«. 221, est basée sur ce principe de géométrie : une ligne 
droite qui se meut sur deux droites parallèles engendre un 

"'jL "et B sont les deux lignes droites vues en projection ho- 
rizontale, de profil et par le bout, ce sont deux pièces de 
fonte dressées en forme de V à la partie supérieure; elles, 
sont fixées entre elles par cinq entremises C. 
gur ces pièces de fonte sont disposées deux flasques D,E| 
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qui peuvent se mouvoir dans toute leur longueur, et sont 
jointes entre elles par les entreloises G, F, et par le portc- 
charriot H. Ce porte-chanïot est la troisième Jigne droite qui 
détermine le plan. 

Le charriot Y, qui se meut sur le charriot H, est muni de 
deux coussinets dans lesquels tourne un arbre I; à cet arbre 
est fixé un rodoir K, qui frotte sur la glace et la dresse. 

Sur les entretoises C sont posées des pierres bien jointes 
qui ne doivent former qu'une seule surface. Ces pierres sont 
entourées d'une auge en fonte dans laquelle l'eau et le sable 
du rodage tombent après avoir rempli leurs fonctions; elles 
sont dressées par la machine même, et c'est sur leur surface 
parfaitement plane que ta glace est scellée. Au milieu de 
l'arbre I, entre les deux coussinets, est un renflement fileté 
portant un écrou a ; cet derou est taillé à la partie supérieure 
comme une roue dentée ; au-dessus de lui est enfilée sur 
l'arbre, une bague que l'on peut monter ou descendre, mais 
qui ne peut tourner à cause d'une clavette fixée dans son in- 
térieur, laquelle glisse dans une rainure faite dans l'arbre. 
Celte bagne porte une dent en dessous qui peut entrer dans 
une entaille de la denture de l'écrou et le fixe; ainsi la cir- 
conférence de l'écrou étant divisée en ftO parties, et la hau- 
teur du filet de la vis étant de6millim. (2 lignes) il est possible, 
en ne changeant la position de l'écrou que d'une dent, de 

ne changer la hauteur du rodoir que de — — — = 0 m ,00015, 

ce qui permet de donner exactement aux glaces l'épaisseur 
convenable ; il est évident, lorsqu'une surface de celte glace 
sera droite et qu'on appliquera celle surface sur la pierre 
bien dressée, que la seconde surface de la glace sera paral- 
lèle a la première, lorsqu'elle sera terminée. 

Maintenant, en décrivant la machine, nous allons expliquer 
comment on arrive, à l'aide d'un moteur aveugle, à obtenir 
le résultat qui vienL d'être indiqué. 

L est uu arbre moteur qui reçoit le mouvement d'une 
machine a vapeur ou d'une roue a eau. 51 est un arbre por- 
tant une poulie de renvoi. N et 0 sont deux poulies fixées 
sur la machine ; une courroie est passée sur ces quatre pou- 
lies, qui tournent ensemble. 

La poulie 0' fixée sur un arbre cylindrique, tourne sur 
deux coussinets placés sur les flasques D, E. Sur cet arbre 
est montée une roue droite P, folle sur l'arbre, ayant à son 
centre un embrayage à friction; a cOlé de cetie roue, un 
manchon Q, pour cet embrayage, peut glisser longitndinale- 
meiit sur l'arbre, mais il est contraint de tourner avec lui par 
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une clavette engagée dans une rainure qui est pratiquée SHp 
toute la longueur de l'arbre. 

Sur ce intime arbre est fixée une roue d'angle R, qui né 
peut pas tourner sur l'arbre à cause d'une clavette engagée 
dans la rainure, mais qui glisse sur lui dans toute sa longueur. 
Cette roue est soutenue par une chaise qui est fixée sur lé 
charriât I, et elle donne le mouvement à une autre roue 
d'angle S montée sur l'arbre du rodoir K. Cette dernière 
entraîne l'arbre du rodoir par son mouvement, mais elle per- 
met à cet arbre de monter ou de descendre dans son ma- 
melon. 

On volt donc que le rodoir reçoit son- mouvement de ro- 
tation en mùiTie temps qu'il peut monter et descendre pon- 
dant ce même mouvement, et suivant l'épaisseur à donner 
aux glaces. 

A cûté de l'arbre du rodoir est fixée, sur le charriot, une 
trémie Tdans laquelle on met du sable sec; au-dessous de cette 
trémie est un auget T', semblable à celui des moulins à blé, 
qui est agité par le mouvement de l'arbre du rodoir sur le- 
quel est un babillard ; le sable tombe dans un entonnoir V, 
qui est placé au centre du rodoir; en même temps de l'eau 
arrive dans ce même entonnoir par un tuyau articulé À*, et 
se mêle an sable pour tomber sur la glace. 

Lorsque la glace est encore brute, i! est nécessaire de di- 
minuer le poids du rodoir, qui ne portant que sur quelques 
points, la ferait casser; pour obtenir ce résulat, l'arbre du 
rodoir est réuni, à sa partie supérieure, avec un levier B' ( 
par deux petites bielles. Ce levier, dont le point d'appui est 
sur le cliarriot J, porte un poids U, qui peut se mouvoir sur 
le levier a l'arbre du pignon qui engrène avec uue crémaillère 
î; par le moyen de ce poids que l'on promène à volonté sur 
toute la longueur du levier B', on donne au rodoir le degré 
de pression nécessaire sur la glace. 

La poulie N est fixée sur un arbre tournant sur deux cous- 
sinets placés sur les deux fiasques ; sur cet arbre. est disposée 
une roue droite W semblable à la robe P, et portant aussi 
un embrayage a friction à son centre. Cette roue est folle 
sur l'arbre comme la première; il y a, à c6lé de celle roue, 
un manchon X, fig. 221, pour cet embrayage, glissant sur 
l'arbre, mais tournant avec lui ; à l'extrémité de cet arbre et 
en dehors des flasques est fixée une poulie Y. 

L'entretoise G est surmontée d'un arbre Z, tournant sur 
des paliers; sur cet arbre est monté, d'un bout, un pignon 
d'angle d', et, de l'autre, une roue droite a', une poulie i' folio 
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Sur l'arbre, portant un pignon fondu avec elle, enfin une 
poulie folle c\ 

A coté de cet arbre est un tourillon fixé sur la flasque, et 
sur lequel tourne une roue c fondue avec un pignon il à son 
centre; cette ronc est du même nombre de dents que la roue 
a', et le pignon du même nombre de dents que celui fondu 
avec la pouiie 6'. 

Une courroie joint la poulie Y avec la poulie £' ou c', sui- 
vant le besoin ; si c'est la poulie c' qui est en communication, 
l'arbre Z reste immobile; si c'est la poulie//', le pignon qu'elle 
porte fait tourner la roue c, et le pignon de celte roue fait 
tourner la roue a', et, par suite, l'arbre Z. 

Un arbre e' est fixé, d'un bout, sur un coussinet à tou- 
rillon, lequel est posé sur deux coussinets; l'autre bout pé- 
nètre dans le portc-cliarriot EL Cet arbre porte, du côté du 
coussinet a tourillon, nue roue d'angle e, qui engrène avec 
le pignon (/ de l'arbre Z ; sur l'extrémité opposée de l'arbre 
e' est monté un pignon droit qui engrène avec une crémail- 
lère à échelle/", tig. 22U, fixée au cliarriot J ; le pignon, en 
passant successivement au-dessus et en dessous de cette cré- 
maillère, fait mouvoir le cliarriot dans un sens ou dans l'au- 
tre, et, par suite de ce mouvement de va-et-vient, transporte 
le rodoirdans le sens de la largeur delà table. 

Tout ce qui est lixé au cliarriot se meut avec lui, et le ro- 
doir est transporté tout eu tournant ; f est un arbre porté 
par deux coussinets fixés sur les flasques, et par deux autres 
coussinets boulonnés sur l'emrctoisc F. Sur cet arbre est 
fixée une roue droite qui engrené a la fois avec les deux roues 
P et VV. 

L'arbre/", porte, vers l'une de ses extrémités, une vis sans 
fin ft, dont les filets son t dirigés a gauclie, et, vers l'autre, une 
vis à droite g\ qui engrènent avec deux roues g' et h'. Ces 
roues sont montées sur des roues kl, qui tournent dans des 
douilles attachées sur l'entreloise F; a l'extrémité inférieure 
de ces arbres sont des pignons d'angle qui engrènent avec 
des roues ï cl h'; l'arbre m, qui reçoit ces roues, porte 
aussi deux pignons d'anejc 710, qui engrènent avec des 
roues V et 711'. Ces dernières roues sont montées sur des 
arbres qui tournent dans des douilles boulonnées sur les 
flasques, et qui sont munies , à l'autre extrémité, de pi- 
gnons droits pq, qui engrènent avec des crémaillères, 11' et 
o', et font avancer les flasques eL tout l'équipage qu'elles 
supportent. Ce second mouvement de va-et-vient, transpor- 
tant le rodoir suivant toute la longueur de la glace, et com- 
biné avec le mouvement transversal déjà décrit, montre 
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comment la glace peut recevoir successivement, sur toute sa 
surface, l'action de ce rodotr. 

Les deux roues VV et P étant folles sur les arbres des pou- 
lies N et 0, ne peuvent se mouvoir qu'à l'aide des manchons 
d'embrayage de friction X et Q. Lorsque ces manchons ne 
sont embrayés ni l'un ni l'autre, l'arbre f, qui reçoit le mou- 
vement d'une des roues, reste immobile, et, par suite, le ra- 
doir n'avance pas sur la glace. 

Si le manchon X est embrayé, alors la roue V V transmet 
le mouvement à la machine qui doit avancer vers l'arbre L. 
p\ Us- 210, est une caisse en fonte fermée par deux joues 
en tûlfi ; elle est mobile sur un tourillon fixé sur la flasque, 
et peut basculer dans un sens ou dans l'autre. Un poids cy- 
lindrique q' roule dans cette caisse ; une broche r', qui tra- 
verse les deux joues en tûle de la caisse, et en même temps 
la flasque par une large mortaise' dans laquelle elle peut 
jouer, s'accroche à un loc fixé sur les bords de l'auge, re- 
dresse la caisse qui passe peu à peu à la position horizon- 
tale ; le poids y', en roulant vers l'autre extrémité de la 
caisse, la fait basculer. L'autre bout de fa broche ?■' pousse 
la barre de la crémaillère s', qui fait tourner l'arbre ren- 
fermé dans la douille (', lequel porte une roue droite qui en- 
grené avec une portion de roue passant à travers la flasque. 
Cette portion de roue est sur le même arbre que la fourchette 
d'embrayage w', et cette fourchette dégage le manchon X, et 
engage le manchon Q ; alors c'est la roue P qui commando 
l'arbre f, et la machine marche dans un autre sens, jusqu'à 
ce que la broche r' vienne à rencontrer un nouveau toc et 
fasse culbuter de nouveau la caisse, qui, en reprenant la po- 
sition indiquée sur la planche, fera revenir la machine vers 
l'arbre L. 

Mise au tain, ou èlamage des glaces. 
L'étitmage des glaces est une opération qui présente de 
grandes difficultés dans les grands volumes, à cause de la 
grandeur des feuilles d'élain qu'il faut faire égale a celle des 
glaces, afin de leur donner la propriété de pouvoir réfléchir 
les objets; car le poli ne fait qu'ajouter à leur transparence. 
Le transport des glaces étamées d'un grand volume est sujet 
a des inconvénients assez graves; il est difficile de l'exécuter 
sans attaquer quelque partie du tain, ce qui produit des lâches 
qui défigurent la glace, et qu'on ne peut réparer qu'en élamant 
de nouveau la glace entière; opération conteuse, et qui de- 
mande des appareils qu'on n'a pas toujours près de soi. Enfin, 
le taiu des glaces est sujet à être altéré par le séjour contre 
les murs ou dans les appartements humides. M.B.L.L., dans 
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son article sur l'Exposition, inséré dans le Mémnrinl de l'In- 
dustrie française, est entré dans les détails suivants : 

M. Lcfèvrc, miroitier, a Paris, a réussi à l'aire disparaître 
ces inconvénients, ou du inoins il les a réduits à très-peu de 
Chose. Il a trouvé un procédé au moyeu duquel ou peut éta- 
mer une glare avec plusieurs- feuilles différentes , mises l'une 
au bout de l'autre; un trou fait dans le lain peut être bouché 
sans (pie la j-lace en demeure tachée ; enfin il applique un 
vernis pour conserver le tain des glaces contre les effets de 
l'humidité. Ces procédés sont un véritable service rendu à la 
cristallerie, qui lui ont mérité une médaille de bronze, a 
l'exposition du Louvre de 1810. Précédemment et sur le 
rapport de M. Pajnl des Charmes, la Société d'encourage- 
ment avait accordé une médaille d'or à M. Lefèvre pour l'in- 
vention de cet encaustique préservateur de l'humidité. 

En 1810, ou remarqua avec beaucoup d'intérêt, dans ie 
salon où étaient exposées les glaces de la manufacture de 
Saint-Gobain, une très-grande feuille d'étain étendue au lami- 
noir, et battue au marteau par les soins de M. Catltlilon, di- 
recteur de l'élaniage, à la manufacture des glaces, vue de 
Heuilly, faubourg Saint-Antoine, le même qui, en 1313, vou- 
lut bien faire les premiers essais de l'étain découvert dans la 
Haute-Vienne, par M. de Cressac, ingénieur en chef, et qui, 
tout récemment, vient d'essayer, avec le même succès, l'étain 
de Piriac, sur les cotes dcLrelagne, découvert par MM. Mhe- 
lias, Duhiisson et Laoncrrande, et raffiné par M. Bertllier, 
ingénieur en chef, professeur de donimasie à l'Ecole royale 
des Mines. 

M. Letèvre fit aussi l'essai, comparativement avec celui 
des Indes, de deux saunions d'étain de Piriac. Les membres 
du jury examinèrent avec grand soin les glaces étamées mi- 
partie ou restaurées avec l'un ou l'antre métal, ils ne purent 
remarquer aucune différence, soit dans rétamage de la glace 
nii-parLie, soit dans les glaces d'élamage restaurées par pie- 
ces. Le tain y était absolument égal, du même ton , et sans 
nuctin défaut, de l'un comme de l'autre côté; mais, d'après 
M. Lefèvre, l'étain de France est plus dur a battre que celui 
de l'Inde, et 11 est plus long à se dissoudre dans le mercure. 
Ce qui paraît en effet très-probable, d'après la petite quan- 
tité de fer métallique qui y a été reconnue par M. Bertllier. 

Autant que possible, l'atelier pour l'étamage des glaces 
doit Cire au rez-de-chaussée et au niveau du magasin du dé- 
pôt des glaces, afin de pouvoir les y transporter plus facile- 
ment et avec le moins dé danger possible. Cet atelier doit 
C'tre grand et bien ajouré. On doit y placer plusieurs tables 
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en pieres de liais, de diverses grandeurs, bien droites, ayant 
un rebord tout à l'en tour qui sert de ceinture à une rainure 
qui, par une légère pente, prend son écoulement par une 
gargouille pratiquée à l'un de ses angles. Ces diverses tables 
reposent sur un essieu en bois d'une telle manière qu'elles 
tournent aisément et de manière à leur donner, au moyen 
d'un coin, une position inclinée de douze a quinze degrés. 
Chacune de ces tables doit être munie de poids en pierre ou 
en fonte, de balais, de brosses, de règles en verre, de rou- 
leaux d'étoffe de laine, et de plusieurs morceaux de flanelle. 
Voici maintenant l'opération, telle que l'a décrite M. Méri- 
mée dans l'article précité : 

L'ouvrier étameur, placé debout devant sa table, du coté 
du coin, en balaie et essuie soigneusement la surface que doit 
occuper la glace qu'il doit mettre au tain : alors prenant une 
feuille d'étain disposée pour cela, il l'étend sur la table con- 
tre laquelle il la fait joindre exactement au moyen d'une 
brosse qui en efface les plis (1) ; il met alors la table de ni- 
Tcau, et puis versant une petite quantité de mercure, qu'il 
étend sur la feuille d'étain avec un rouleau d'étoffe de laine, 
cette feuille s'en pénètre et se trouve amalgamée avec ce mé- 
tal. Plaçant deux règles à droite et à gauche sur les bords de 
la feuille,' il verse au milieu une quantité suffisante de mercure 
pour former partout une couche de l'épaisseur d'une pièce 
de cinq francs : écartant avec un linge l'oxyde ou auLres or- 
dures dont le bord de cette couche, de son côté, est recou- 
vert, l'étameur y applique aussitôt le bord d'une feuille de 
papier, qui s'avance sur le mercure d'environ 14 roillim. ( 6 
lignes). Pendant ce temps, un autre ouvrier s'est occupé du 
soin debien essuyer la face de la glace qui doit être étaméc; 
il l'apporte et la remet au maître-ouvrier, dont il devient 
l'aide si la glace est d'un grand volume. Ce maître-ouvrier 
la couche, faisant porter le bord antérieur d'abord sur la 
table, et puis ensuite sur la bande do papier; poussant alors 
la glace en avant, il a soin de la faire glisser de manière que ni 
l'air, ni la légère couche qui recouvre le mercure ne puissent 
s'introduire sous la glace .-celle-ci arrivée à sa place, l'ou- 
vrier l'y fixe par un poids posé de son coté, qui porte à la 
fois et sur la table et sur la glace, et incline un peu la table 
pour faire écouler la plus grande partie du mercure qui se 
rend par la rigole dans un vase placé sous la gargouille. Au 
bout de cinq minutes on couvre la glace d'une pièce de fla- 

(i) Cïtle feuille li'ilaln doit i'!re plus (jrouria qui- In glace; on cnnpa,l'uicidan.l mec 
udp lama de rouleau loncju'oii entête la glace do ueuutln tabla à tlamoce. 
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nelle et on la charge d'un grand nombre de poids pendant 
vingt-quatre heures, en augmentant peu à peu l'inclinaison 
de la table. Au bout de ce temps, la glace en est retirée et 
placée sur des labiés de bois en pupitre dont un des cotés 
repose sur terre et l'autre est soutenu a diverses hauteurs 
par des cordes attachées au plafond. Par ce moyen, on gra- 
due journellement la pente de la glace jusqu'à ce qu'elle soit 
dans une position verticale: il faut de dix-huit à vingt jours 
pour faire égoiilter tout le mercure , pour les glaces d'une 
médiocre dimension, et un mois pour les grandes. 

Il est évident qu'on peut également fabriquer des miroirs 
avec des verres plus minces, tels que ceux à vitres bien 
blancs, mais ils courent beaucoup de risques a être cassés 
quand on les charge des poids pour y fixer le tain. On peut 
en faire aussi économiquement en collant sur une des sur- 
faces du verre a vitres une feuille de papier noir : mais, par 
ce dernier moyen, la réflexion des objets n'est ni bien claire 
ni parfaite. On a présenté de nos jours une autre manière 
d'étûmër les glaces que nous allons Indiquer. 

SOUVEL AMALGAME POUR LA FABRICATION DES MIROIRS, 

M. LancèloUÏ, professeur de chimiea Napics, a trouvé qu'un 
amalgame de trois parties de plomb et de deux de mercure 
fondu et versé sur le verre chaud et dépoli, formeunétamage 
qui adhère follement au cristal et présente une surface bien 
nette et bien naturelle ; il faut, pour réussir, que le verre soit 
échauffé bien également et refroidi de la même manière, cl 
que l'amalgame, après avoir été fondu, soit bien privé de la 
poudre d'oxyde qui se trouve à la surface, autrement le mi- 
roir serait taché. 

ARGENTURE DES GLACES ET DES MIROIRS. 

Depuis quelques années on a inventé divers moyens pour 
argenter les glaces et les miroirs et leur donner un tain su- 
périeur à celui ordinaire sans le secours du mercure. Nous 
rappellerons ici les divers procédés qui ont été inventés pour 
cet objet dont la première idée parait appartenir à M. TU. 
Draylon, 

"•Argenture des miroirs et des glaces, sans mercure, par 
M, Tk. Drayton. 

Le principe de ce procédé consiste à déposer sur le verra 
de l'argent métallique qu'on y précipite d'une dissolution en 
désoxygénant ce métal oxydé tel qu'il est dans celte disso- 
lution, et de manière a ce que le précipité soit adhérent sans 
Être obligé de recouvrir préalablement le verre d'une couche 
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métallique ou d'un enduit quelconque. Je vais dire en peu 
de mots les manipula lions qui peuvent conduire àcc résultat. 

Je ferai remarquer d'abord que celte invention s'applique 
surtout à la fabrication des miroirs et des glaces, et lorsqu'il 
s'agit d'obtenir des surfaces réfléchissantes. Or on sait que 
l'étamage des glaces ou leur argenture, tels qu'on le> pratique 
aujourd'hui à l'aide du mercure, constituent une opération 
excessivement insalubre, et c'est un des avantages de mon 
procédé, que la partie de l'opération qui est insalubre devient 
inutile, qu'on peut argenter le verre et lui donner, sans ma- 
nipulations dangereuses, un éclat et une réflexion parfaits. 
Voici comment je procède : 

Je prends 30 gram. de nitrate d'argent grossièrement pul- 
vérisé et tel qu'on le rencontre généralement dans le com- 
merce, sous le nom d'argent corné, et je le mélange avec 
35 gram. d'esprit de corne de cerf ou d'ammoniac. Au mé- 
lange, j'ajoute 60 grain, d'eau, et j'abandonne pendant 24 
heures ; je tiltre en conservant le dépôt qui reste sur le 111 tre 
et qui est de l'argent. Dans cet état, j'ajoute à la liqueur 
filtrée 90 gram. d'alcool a 60°, ou de napliie, puis enfin de 
20 a 30 gouttes d'huile essentielle de casse. Le mélange, 
après être resté 5 a 6 heures, est en étal de servir, et j'ai re- 
marqué qu'il ne fallait pas le conserver au-delà de 24 heures 
après y avoir ajouté l'huile de casse, si on voulait obtenir de 
bons résultats, tandis qu'avant celte addition la liqueur pa- 
raît s'améliorer avec le temps. 

Aussitôt que le temps convenable assigné ci-dessus après 
l'addition de l'huile de casse s'est écoulé, on applique le mé- 
lange de la manière que je vais indiquer. 

La glace qu'il s'agit d'argenter ayant été placée dans une 
position horizontale, je forme tout autour un rebord avec du 
mastic ou autre matière, de façon que la liqueur puisse re- 
couvrir, sur une hauteur de Ci à 6 millimètres, toute la sur- 
face du verre à argenter. Cette surface doit *lre nette et po- 
lie avant d'y verser cette liqueur, et lorsqu'on en a recouvert 
toute celte surface, on verse sur celle-ci, dans des points dif- 
férents baignés par la liqueur, quelques gouttes, par exemple, 
de 0 à 12, d'un mélange consistant en une partie en volume 
d'essence de girofle, et de 3 parties d'alcool. De 6 à 12 gouttes 
de celte essence de girolle étendue sont la dose convenable 
pour la liqueur composée, ainsi qu'il a été dit ci-dessus; ou 
bien l'essence de girofle peut être mélangée à la liqueur im- 
médiatement avant de mettre celle-ci en contact avec le 

Il est bon d'avertir que plus on emploie d'essence de gi- 
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rode, plus le dépôt de l'argent s'opère rapidement ; mais il 
vaut mieux que cette précipitation ne s'opère pas en moins 
de 2 heures, et c'est du reste un point qu'un ouvrier, après 
quelque temps de pratique, déterminera avec facilité. 

Je ferai remarquer encore que les ingrédients dont on 
fait usage, et tels qu'on les rencontre dans le commerce, dif- 
férent fréquemment sous le rapport de leur force et de leur 
pureté, l.es quantité! nécessaires pour le surfis complet de. 
l'opération doivent donc aussi varier, et un opérateur intel- 
ligent n'aura pas de peine, au bout d'un peu île temps, à 
juger sur-le-cuamp la qualité de ses matériaux, ou bien il 
fera des essais sur des morceaux de verre qui lui permettront 
de déterminer les doses qui offrent les résultats les plus 
avantageux avec les matériaux qu'il a à sa disposition. 

De même les échantillons d'huile de casse, achetés à dif- 
férentes époques, diffèrent beaucuup sous le rapport (Je la 
qualité; j'ai remarqué qu'il était indispensable de soumettre 
à des épreuves dont on a fait l'acquisition, afin rie s'assurei- 
si elle se mêlera à la solution d'argent dans l'ammoniac, l'eau 
et l'alcool, ainsi qu'il a été prescrit ci-dessus. Quand le mé- 
lange a lieu aisément, alors cette huile est propre à cette ap- 
plication, tandis que si elle reste floconneuse, je l'abandonne 
au repos après le mélange que je filtre ensuite, La position 
horizontale de la glace n'est pas absolument nécessaire, et 
j'ai même remarqué que si le verre qu'on veut argeuter est 
incliné, et même disposé verticalement en ne laissant entre 
lui et la plaque bien close en bois dont on le recouvre alors 
qu'un intervalle étroit pour la liqueur, on arrivait au but en 
se servant simplement de l'alcool sans eau dans le mélange. 

J'ai remarqué que l'emploi d'une petite quantité d'huile 
essentielle de thym ou de carvi fait varier la couleur de l'ar- 
gent; ce qui peut être utile dans quelques cas pour cet objet. 

La liqueur dont on s'est servi étant ensuite décantée, on 
l'abandonne pendant quelque temps, soit 3 ou -i jours, dans 
un vase clos, attendu qu'elle renferme encore de l'argent; 
elle peut être employée à une nouvelle opération en la filtrant 
et y ajoutant de nouveaux ingrédients en proportion de ceux 
qui ont été consommés. Autant que j'ai pu m'en assurer par 
expériencej'ai trouvé que \ gram. de nitrate d'argent recou- 
9 vrail 7 à 8 ceniiin. {2 1;2 ,i 3 pouces) carrés de verre. La 
quantité d'alcool varie un peu, attendu que son évaporation 
dépend de la température et de la durée du procédé. Un peu 
de pratique permet de juger les quantités consommées. 

Aussitôt que l'argent déposé sur le verre est parfaitement 
sec, j'enduis la couche d'argent avec un mélange de cirç 
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d'abeilles ot de suif en quantités à peu près égales et fondues 
ensemble. 

Argenture des miroirs, glaces et autres surfaces, par 
M. Ter, Drayton. 

M. Drayton a depuis modifié le procédé qu'il avait inventé 
d'abord, et à cet égard on trouve dans le Technolegisie, 
toin. XI, p. 129, l'article que voici. C'est M. Drayton lui- 
même qui parle : 

« Le but que je me suis proposé consiste à faire déposer 
sur le verre une couche d'argent provenant de ce métal en 
dissolution de façon que ce précipité adhère à la surface de 
ce verre sans application préalable d'une autre substance 
quelconque. 

» Pour cela, je prends 30 gram. d'ammoniac, 00 grani. 
d'azotate d'argent, 10 centil. d'eau et 19 centil. d'alcool de 
vin. Je mélange ces matériaux, je les laisse reposer pendant 
3 à 4 heures et je filtre. A la liqueur filtrée j'ajoute 7 à 8 gram. 
d'une matière saccharine dissoute dans parties égales M'eau et 
d'alcool {lih de litre par exemple) et de préférence du sucre 
de raisin si on abandonne la solution au repos pendant quel- 
ques heures. 

» L'invention est applicable à la fabrication des miroirs, 
des glaces et de toutes ies autres surfaces planes, concaves 
ou convexes qu'on veut recouvrir d'argent, Il n'y a rien 
d'insalubre cl de nuisible dans le procédé, et il ne s'en dégage 
aucune odeur soit pendant l'opération, soit après l'argenture 
du verre ; ou peut argenlerla pièccplacée verticalement aussi 
bien qu'horizontalement pourvu que la liqueur soit mainte- 
nue en contact avec le verre et que celui-ci soit maintenu 
à une température de 70" pendant qu'on opère. 

i> Aussitôt que l'argent est parfaitement sec sur le verre, 
on l'enduit d'un vernis ordinaire au mastic pour le garantir 
contre le frottement. 

» La supériorité de cette invention sur toutes celles connues 
jusqu'à présent consiste dans la durée des produits qui ré- 
sistent éminemment à la chaleur et aux vapeurs, ce qui les 
rend propres à tous les climats.. La solution dépose aussi de 
l'argent sur les métaux d'une manière très-par faite. » 
Procédé pratique iCargenture. 

Suivant MM. Pelouze et Frémy {Coitrsdc chimie générale, 
tom. II, p. 658), voici le procédé qu'on suit à Paris pour 
l'argenture des miroirs et glaces : 

On fait dissoudre dans 8o gram. d'eau distillée 40 gram. 
d'azotate d'argent et ou y ajoute ; 



KOtIVEAU PROCÈDE C-'ÉtAMACE DES GLACES, J^7 

a, 5 gram. d'une liquem- composée avec 25 parties d'eau 
distillée, 10 parties desel ammoniaque, 10 parties d'ammoniac 
liquide marquant 13" Jïaumé. 

h, 2 gram. d'ammoniac caustique liquide, de 13" Baumé. 

o, 120 gram. d'alcool de 36°. 

On abandonne le mélange jusqu'à ce qu'il s'éclaircissc, on 
le filtre et pour chaque gramme de liqueur on y ajoute une 
goutte d'essence de casse (mélange de parties égales d'alcool 
à 30" et d'huile de casse), on filtre au bout de quelques 
heures et quelques moments avant de verser sur la glace à 
argenter, on y ajoute encore 1?78'' partie d'esesnec de "i- 
rollo, mélange de 100 parties d'huile tic girolle avec 200 par- 
ties d'alcool à 36". 

La liqueur filtrée est versée alors sur la surface bien net- 
toyée du verre et le tout est chauffé à environ !i0" C. Au 
bout de 2 à 3 heures, la couche d'argent est tellement ad- 
hérente qu'on peut l'enduire avec un venus. 

Rapport fait à lit Société d'encouragement sur un nouveau 
procédé d'clamayc des glaces. 

Le nouveau procédé d'argenture des glaces a fait, a la So- 
ciété d'encouragement, l'objet d'un rapport en date du 23 
décembre 181(5. Voici comment s'est exprimé M. Bùssy dans 
ce rapport, qui est inséré dans le tome ijG, page 3j dii Bulle- 
tin de cette société : 

« L'étamagc des glaces, tel qu'il se pratique aujourd'hui, 
consiste a étendre, sur une pierre horizontale parfaitement 
dressée, une feuille d etain sur laquelle on verse du mercure 
en quantité suffisante pour la recouvrir complclemcrit ; on y 
applique ensuite la glace à étamer, dont la surface doit Être 
parfaitement nette et exempte de tous corps étrangers- on 
la fait glisser sur la feuille d'étain amalgamée, de manière à 
ce qu'elle chasse devant elle tout le mercure qui a été mis en 
excès, et à éviter l'interposition des moindres bulles d'air 
entre le verre et le métal, 

» La glace étant chargée de poids dans cette position, l'a- 
malgame y devient assez adhérent pour qu'elle puisse sans 
inconvénient, être placée verticalement; maintenue quelque 
temps dans cette position, l'excès de mercure s'écoule l'a- 
malgame se sèche, et an bout de cinq ou six jours la glace 
peut être transportée. 

» Ce procédé, sur l'origine duquel nous n'avons aucune 
donnée précise, ne paraît pas avoir éprouvé de modihV'doiis 
notables depuis qu'il est introduit dans l'industrie ; il laisse 
cependant plusieurs choses à désirer, tant sous le rapport 
Fabricant de Vare, Tome 2, 14 



oigiKDû bi Google 



jgjj QIUTIUÈME Pj^TÎË. 

de la difficulté de son application dans quelques circon- 
stances que sous celui de la perfection même du produit 
au'il fournit ; ainsi, il no s'applique qu'avec une grande dif- 
ficulté aux surfaces courbes et irrégulières, tellement qu on 
est obligé de lui substituer, pour ces cas spéciaux, 1 emploi 
de divers amalgames ou alliages plus ou moins fusibles. 

il Toutefois, le faible pouvoir réfléchissant de ces alliages, 
la teinte plus ou moins plombée qu'ils présentent, ne per- 
mettent pas de les employer utilement, et ce n'est qu'avec 
beaucoup de difficulté qu'on parvient à se procurer les mi- 
roirs étarnés à surface courbe dont on a besoin pour l'op- 

iiCI » Un autre inconvénient de l'amalgame de mercure est la 
séparation qui s'opère d'une portion de ce dernier métal, 
longtemps encore après la préparation de rétamage, surtout 
lorsque la glace est exposée à une température un peu éle- 
ïée - il en résulte que le mercure s'accumule inévitablement 
dans la partie inférieure de la glace, et si l'on vient alors à 
retourner celle-ci en plaçant en haut la partie qui était en 
has le mercure qui s'y trouve en excès redescend et forme, 
sur'la surface de réflexion, des stries et dos taches d'un effet 

^E^fiu'l'action d'une lumière trop vive détermine dans 
l'amalgame une sorte de cristallisation qui nuit singulière- 
ment à son pouvoir réfléchissant, et produit sur la glace I ap- 
parence d'un fond sablé ; cet inconvénient se fait surtout 
Lntir dans les instruments d'observation, qui sont exposés à 
l'action directe du soleil ; il en est do même pour les glaces 
dp nos appartements. , 

» Le procédé sur lequel M. Toumie a appelé votre atten- 
tion a été exécuté sous les yeux des membres de la société, 
dans l'une de ses dernières séances. Il consiste à verser sur 
î, «lace placée horizontalement et parfaitement nettoyée, 
une dissolution de nitrate d'argent à laquelle on a ajouté, 
nréalablemont, une certaine quantité d'ammoniac, et d'une 
£,,lle volatile que cet industriel désigne sous le nom d tej» 
*Z»ifa. Après un contact dont la durée est variable, mais 
mU'excède pas une Heure en général, on enlève la d.ssolu- 
tiïm oui surnage le dépôt d'argent, on laïc ce dernier de ma- 
nière a le débarrasser du nitrate d'argent excédant et d'un 
S d'Huile essentielle, puis on sèche la glace a l'étuve. Les 
L,rftec's courbes les plus irrégulicres pourraient comme on 
g.S s'argenter avec autant de facilité que les glaces a sur- 

*? fïprecédé, pour lequel M. Dwyt™ a pris un brevelqui 
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a été cédé plus lard â M. Tourasse, n'est que la reproduction, 
sur une grande échelle, d'une expérience de chimie qui se 
fait depuis longtemps dans nos cours ; c'est une réduction de 
l'argent il l'état métallique, comme M. Licbig l'a opéré de- 
puis longtemps au moyen de l'aldéhyde cl de l'ammoniac; 
votre rapporteur lui-même a eu l' occasion d'obtenir une ar- 
genture analogue au moyen du produit volatil retiré de dis- 
tillation de l'huile de ricin. 

i> Hais ce procédé, qui parait d'une exécution si simple et 
si facile, a cependant demandé beaucoup de temps et lie 
peine avant de pouvoir être exécuté, sur de grands volumes, 
d'une manière sûre, régulière et tout-i-fait industrielle. 

« Les échantillons que la société a mis sous les yeux peu- 
vent donner une idée du degré de perfection auquel est ar- 
rivé M. Tourasse et ne permettent pas de douter qu'on ne 
puisse appliquer le même procédé avec un égal succès à tous 
les volumes en usage dans le commerce. 

» Ce nouvel étamage, s'il est permis d'employer encore ce - 
nom, a sur l'ancien l'avantage de réfléchir plus complète- 
ment la lumière ; c'est ce qui est résulté manifestement pour 
nous de la comparaison que nous avons faite un grand nom- 
bre de fois, de deux portions d'une même glace étaniécs, 
l'une par l'ancien, l'autre par le nouveau procédé. 

n Nous regrettons de ne pouvoir apoorter, à l'appui de 
notre impression, une mesure exacte de la différence qui peut 
exister sous ce rapport. Nous n'avons pu faire d'expérience 
précise à cet égard, mais nous nous sommes éclairé de l'ex- 
périence pratique d'un artiste bien connu et justement appré- 
cié, M. Charles Chevalier, dont l'habileté dans la fabrication 
des instruments d'optique a été récompensée par la Société 
d'encouragement. Il n'hésite pas à accorder a l'argenture une 
grande supériorité, comme moyen d'obtenir une réflexion 
plus complète de la lumière, et pense que ce procédé peut 
avoir une influence très-heureuse pour le perfectionnement 
des instruments d'optique. 

» Si l'on considère le nouveau procédé au point de vue de 
l'économie générale, peut-être trouvera-t-on qu'il peut y 
avoir intérêt à diminuer la consommation du mercure, qui 
est déjà employé dans plusieurs industries, et donl le prix 
s'est si fort élevé dans ces dernières années. 

» Chaque mètre carre de surface de glace étamée absorbe 
environ 18.'! grain, de mercure, et 550 gram. d'étain repré- 
sentant une valeur totale de h fr. 40 cent. 

» Chaque mètre carré d'argenture ne prend guère, ab- 
straction faite des autres frais, que 1 fr. 53 c. d'argent. 
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» Il fist mie dernière circonstance par laquelle ce procédé 
se recommaiiLlo a nos encouragements : c'est en ce qui con- 
cerne l'hygiène des ouvriers étameurs de glaces. 

» L'étamage ordinaire, comme toutes les industries dans 
lesquelles on manipule le mercure, compromet gravement la 
santé dos ouvriers qui s'en occupent, ainsi que cela se voit, 
quôiqù'à des degrés différents, chez les doreurs sur métaux, 
les sécréteurs de peaux, etc. 

» Tout le monde connaît les accidents et les infirmités qui 
assaillissent les ouvriers doreurs : amaigrissement, tremble- 
ment nerveux, affaiblissement des facultés intellectuelles, et 
tous les symptômes d'une vieillesse prématurée. 

» Sous le rapport des accidents qu'il évite, le nouveau pro- 
cédé sera approuvé sans restriction par tous les véritables 
amis de l'industrie, puisqu'il offre la réunion, malheureuse- 
ment trop rare, d'une amélioration pour la santé de l'ouvrier 
et d'un avantage dans la qualité du produit. 

» Un seul inconvénient, mais un inconvénient grave, parait 
â craindre pour l'argenture des glaces, c'est celui qui pourrait 
résulter do l'altération chimique de ta couche d'argent, par 
son contact avec l'air plus ou moins chargé d'émanations sul- 
fureuses. Tour parer à cette crainte parfaitement fondée, 
M. Tourasse emploie un vernis d'une composition particu- 
lière dont il recouvre Sun argenture, comme on est dans l'u- 
sage de le faire pour les miroirs ordinaires employés dans les 
Instruments de marine, qui, sans cette précaution, seraient 
hors de service au bout de peu de temps, en raison de l'alté- 
ration que l'amalgame éprouve sous l'influence de l'air hu- 
mide chargé des émanations de la mer. 

» Afin d'éprouver la propriété préservatrice de ce vernis, 
nous avons exposé pendant quatre jours, a l'action du gaz 
sulfhydrlquc (hydrogène sulfuré; , une glace argentée, dont 
une portion seulement était recouverte de vernis. Cette ex- 
périence, dont nous faisons passer le résultat sous 1rs yeux 
de la Société, niuntrc que la portion non garantie s'est co- 
lorée en jaune, qu'elle a perdu de son pouvoir réfléchissant, 
qu'elle s'est piquée en divers endroits, et que l'autre, au con- 
traire, est restée parfaitement intacLc. 

n II serait prématuré, sans doute, de vouloir conclure de 
celte expérience, bien qu'elle ait été faite dans des condi- 
tions singulièrement exagérées, que le nouvel étamage sera 
â l'abri de toute espèce d'altération; c'est au temps seul 
qu'il appartient de prononcer avec certitude sur cette ques- 
tion; s'il confirme les présomptions favorables que nous 
sommes fondé a manifester dès aujourd'hui, nous aurons 
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obtenu, par la création de cet art nouveau, une des plus 
belles applications des principes de la chimie, application 
qui, non-seulement nous fournira, pour nos appartements, 
des glaces d'un plus bel effet et d'un pouvoir de réflexion plus 
grand, mais qui donnera à l'optique un moyen de perfection- 
ner ses instruments, et enfin qui affranchira une classe d'ou- 
vriers des inconvénients attachés à l'emploi d'un procédé in- 
soluble. » 

Fabrication des miroirs et glaces argentés au moyen 
du coton-poudre. 

M. H. Vohl, dit le Teclmologiste, tome 10, page 349, 
vient de découvrir qu'une solution de colon-poudre dans une 
lessive caustique, jouissait à un haut degré de la propriété 
de précipiter l'argent de ses dissolutions sous forme métal- 
lique. En effet, si on met en contact de la poudre-coton et 
line lessive caustique de potasse d'une force suffisante, ce 
coton se dissout dans la lessive en dégageant une chaleur 
assez considérable et de l'ammoniac, et fournit une li- 
queur brun foncé, parfois un peu épaisse, qui, quand on y 
verse un acide, donne lieu à une vive effervescence avec dé- 
gagement d'acide carbonique et d'acide azoteux. 

La manière dont le coton-poudre se comporte dans ce cas 
démontre que celle substance ne se dissoutpas comme telle, 
mais doit éprouver une décomposition dans laquelle les 
atomes d'oxygène de l'acide azotique doivent se combiner 
avec l'atome de carbone du colon et donner naissance à de 
l'acide carbonique qui, de même que l'acide azoteux prove- 
nant de l'acide -azotique, se combine avec une partie de la 
potasse. Une nouvelle décomposition de sel azoïeux par la 
potasse, en présence de subslances hydrogénées, fournit 
l'ammoniac. 

La propriété la plus remarquable de cette solution alcaline 
est la suivante : 

Si, dans la solution, on verse quelques gouttes d'une dis- 
solution azoïique d'argent, et qu'on ajoute de l'ammoniac, 
jusqu'à ce que l'oxyde d'argent qui s'est formé soit redissous, 
puisqu'on chaude avec lenteur le mélange dans le bain-marie. 
il arrive un moment où la liqueur se colore en brun noir, où 
11 se manifeste une effervescence, et ou loul l'argent se préci- 
pite sur les parois du vase sous la forme d'un beau miroir. 
Le miroir ainsi obtenu surpasse de beaucoup en éclat celui 
qu'on produit par les huiles étliérées ou l'aldéhyde ammo- 
niacal, et sa production facile donnera certainement lieu pro- 
chainement a des applications techniques importantes. 
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Il n'y a pas que le colon-poudre qui jouisse de cette pro- 
priété : on la retrouve encore dans le sucre de canne, le 
sucre de lait, la mannité, les gommes et autres matières qui 
peuvent être rendues cxplosibles quand on les traite par l'a- 
cide azotique. L'acide picro-azotique lui-même produit, dans 
les infimes circonstances, une surface métallique réfléchis- 
sante, et il parait que cette réaction a lieu avec tous les corps 
qui, traités par l'acide azotique, ne fournissent pas de pro- 
duits de l'oxydation, mais une autre série de corps qui ad- 
mettent l'acide azotique, comme tel dans leur constitution, 
puisqu'ils abandonnent eu même temps un équivalent d'eau. 
Nouvelle méthode pour argenter la verre , 
par M. H. Weickbrt. 

Lorsqu'à une dissolution récemment préparée de 510 k 
450 parties d'arsénite de cuivre dans 1,700 parties d'ammo- 
niac caustique liquide (d'un poids spécifique de 0,960) on en 
ajoute une autre composée de 170 parties d'azotate d'argent 
dans 1,020 parties d'ammoniac caustique et 1,020 parties 
d'eau distillée, en ayant soin d'ayiter, et qu'on verse ce mé- 
lange dans un autre vase en verre, qu'on ferme aussitôt avec 
un bouchon, on s'aperçoit qde ce vase, au bout d'un certain: 
temps, par exemple de 0 à 12 heures, pendant lesquelles on 
l'a abandonné au repos dans une position inclinée, s'est ar- 
genté bien uniformément sur toute sa surface supérieure, 
tandis que la paroi où la liqueur s'élève plus haut sur le 
verre s'est recouverte d'une poudre grisâtre. Si on redresse 
le vase verticalement, la poudre noire se mêle a la portion 
argentée et miroitante et la'recouvrc aussitôt de taches. 

Cette argenture repose sur la propriété de réduction que 
possède l'arsénite de cuivre, sous l'influence duquel l'oxyde 
d'argent se décompose; l'oxygène mis en liberté se porte sur 
J'acide arsénîeux qu'il convertit en acide arsénique, lequel 
forme avec l'oxyde de cuivre présent et l'ammoniac un sel 
basique d'arséniate de cuivre ammoniacal. 

Quant à ce qui concerne l'argenture des plateaux ou des 
glaces en verre, voici un procédé que j'ai trouvé et qui me 
parait efficace et praticable; 

On se procure une caisse en tôlo de forme rectangulaire à 
bords peu élevés, présentant une ouverture d'environ 1 cen- 
tlm. (5 ligues), et qui, sur toute sa longueur et des dey* 
cotés , est pourvue à l'intérieur d'une rainure ou coulisse, 
d'une manière à pouvoir y insérer une plaque de verre de 
grandeur convenable. Celte plaque se trouve ainsi posée fer- 
mement, puisqu'elle repose par sa surface sur toute la paroi 
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la plus étendue de la caisse, et que sur !cs bords elle est 
maintenue parla rainure. Apres avoir ainsi disposé celte pla- 
que de verre pareillement nettoyée et bien sèche, on remplit 
l'intervalle avec la liqueur argentine Indiquée qu'on a pré- 
parée dans un vase distinct. Celte liqueur est formée avec 
3 parties d'arsénite de cuivre et 15 parties d'ammoniac 
qu'on verse dans une solution de 1 partie d'azotate d'argent 
dans 6 parties d'ammoniac et li parties d'eau distillée. L'ap- 
pareil ayant été fermé avec un couvercle est placé dans une 
Situation inclinée, bien entendu ta face en verre par-dessus, 
et abandonné au repos pendant 10 à 12 heures. Au bout de 
ee temps, la face de la plaque de verre qui se trouvait en 
contact avec la liqueur est argentée tira-régulièrement On 
l'enlève alors, on la lave avec de l'eau, et on en l'ail les appli- 
cations industrielles qu'on juge convenables. 

Pour ne pas avoir de miroirs borgnes, il faut veiller à ce 
que la poudre noire se dépose facilement. Pour cela, la caisse 
ne doit pas être inclinée. Par la même raison, il ne faut pas 
qu'il s'accumule de liquide sous la surface du verre, et dans 
cchut il est nécessaire que la paroi de la caisse en tôle s'ap- 
plique très-cxaeleinent sur celte surface [Tcchnologisle , 
toitie]2, page 5G'i). 

Globes panoramiques en verre. 

Depuis quelque temps on a introduit dans l'intérieur des 
maisons et dans les jardins, des globes en verre qui, au 
moyen d'un enduit à l'intérieur, deviennent do véritables 
miroirs spliériques qui reproduisent toutes les scènes et La- 
bleaux que présentent les environs. 

Pour donner un enduit noir à l'intérieur de ces globes, on 
y verse une couleur noire composée de vernis d'huile de lin 
et de noir de fumée qu'on promène dedans jusqu'à ce que 
toute la surface en soit régulièrement recouverte. Cet enduit 
si^che promptenient et se maintient bien an soleil sans se 
gercer comme ceux d'asphalte ou demi-noir. 

Pour donner à ces globes un enduit d'un éclat métallique 
on Tait fondre un alliage à parties égales de bismuth et de 
plomb qu'on verse aussitôt dans deux parties de mercure 
bouillant et mélangé très-exactement par lebroyage. Ce mé- 
lange étant sec est introduit dans le globe qu'on a chauffé 
pour enchâsser toute l'humidité, et par l'agitation mis en 
contact avec tous les points de sa surface intérieure d'oii ré- 
sulte ce bel éclat métallique qu'on conuatt. Si lu globe est 
d'un verre jaunebouleille, il paraît doré à l'intérieur. 
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Enduit pour conserver le tain des glaces, par M. LefÈvhb. 

L'encaustique blanc s'obtient en ajoutant à un demi-litre 
de vernis blanc à l' esprit-de-vin, 15 grain, d'essence. 

On prépare l'encaustique vert en mêlant ensemble, dans 
un vase, 250 gram. de vernis, 90 gram. de verl-de-gris , 
broyé à l'huile de lin, et 30 gram. d'essence. 

Huit jours après que la glace est étaniée, on la met sur une 
table, le tain au-dessus, que l'on frotte légèrement avec de 
la flanelle, et sur lequel on répand de la poudre que l'on 
frotte de même : l'on étend ensuite l'encaustique sur le tain 
avec le pinceau : on donne deux couches en mettant entre la 
première et la seconde un intervalle de quarante-huit heures, 
et on laisse sécher au moins pendant six jours avant de pla- 
cer la glace dans son parquet. 

Procédé de réparation du tain des glaces, par M. Thomas. 

Frappé de l'inconvénient de recourir à un étamage total 
des glaces pour faire disparaître une altération locale et cir- 
conscrite survenue dans le tain (ce qui entraîne une dépense 
souvent considérable, puisqu'elle s'élève, moyennement, à S 
pour 100 du prix de la glace), M. Thomas s'est appliqué a 
résoudre le problème d'un étamage partiel de la région en- 
dommagée de manière a rendre parfaite la fusion du tain 
d';ipplication nouvelle avec la partie du tain restée entière et 
intacte, et en s'opposant, d'ailleurs, a l'action du mercure sur 
les parties saines du tain ; c'est-à-dire que l'auteur ne modi- 
fie pas la composition du tain ordinaire des glaces qui est un 
amalgame d'étain. 

Nous croyons que l'auteur est habilement parvenu au but 
qu'il se proposait et de manière à conserver toutes les par- 
ties du tain dans des conditions identiques pour résister a 
des altérations ultérieures. 

Nous allons passer à .la description du procédé imaginé à 
cet effet par M. Thomas. 

La glace à réparer est placée sur un châssis à claire-voie, 
la face étamée en dessus, afin que l'on puisse voir par-dessous 
les effets de l'opération; cette condition est in dispensa Me à 
remplir. Cela fait, on place sur la région endommagée, une 
plaque mince en bois portant une ouverture elliptique dont 
les dimensions doivent excéder le contour de la partie du 
tain à remplacer. M. Thomas donne à cette pièce le nom de 
calibre. Il faut être muni de divers calibres pour choisir celui 
qui convient à la réparation à exécuter, et ces calibres doi- 
vent être en rapport de dimensions avec les autres pièces que 
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nous décrirons plus bas et qui constituent l'outillage On en- 
levé le tain altéré dans toute la partie limitée par )e contour 
de l'ouverture, on nettoie la p;irlie de la glace mise à nu 
avec le même soin que l'on observe dans l'étamage ordi- 
naire. 

On pnse ensuite, à la place du calibre un plateau en bois de 
0 m .01 environ d'épaisseur, d'une ouverture de même forme 
que celle du calibre, mais de dimensions un peu plus gran- 
des, de sorte que cette ouverture laisse apercevoir la partie 
dénudée de la glace, et de plus le contour de l'ancien tain 
sur une largeur de quelques millimètres. Le plateau employé 
doit être garni, en dessous, d'une peau de chamois, de ma- 
nière à empêcher le mercure de se répandre sur le tain de 
la glace. M. Thomas appelle réservoir l'ouverture de son 
plateau. On charge ensuite le plateau au moyen de poids. 

On loge alors dans le réservoir creusé dans le plateau, 
une sorte de boîte elliptique sans fond, dont les arêtes for- 
fnant le contour intérieur, tombent en dedans du contour du 
tain, La paroi intérieure de cette boîte présente une cavité 
destinée à recevoir momentanément l'extrémité d'une rigole 
conique en bois destinée à l'introduction du mercure et que 
l'on met en place sous une faible inclinaison. M. Thomas ap- 
pelle cette pièce lotte conductrice. 

Le mercure que l'on fait couler par la rigole Inclinée n'ar- 
rive sur la partie dénudée de la glace qu'après avoir fdtré en 
pluie fine entre la paroi intérieure de la botte et un morceau 
de peau de chamois appliqué sur cette partie de la surface. 
Le mercure, qu'il importe d'employer bien propre, s'étale 
Uniformément sur la glace et rejoint l'étain, dont il a été sé- 
paré par les arûtes de la boite, aussitôt que cette boite est 
enlevée. 

On remplace alors la boîte à tuyau par une boîte de forme 
semblable, et qui a servi, préalablement, à régler l'ouver- 
ture. 

Le contour de son bord inférieur excède un peu celui 
de la boite précédente. L'arfite du contour inférieur de cette 
boîte ne doit pas toucher le tain, car le contact empêcherait 
la fusion de l'ancien tain avec le mercure ajouté; c'est le 
long de celte arête qu'agit une curette en bois qui est des- 
tinée à hâter, par friction, la dissolution du tain sur ses 
bords. On s'oppose au contact immédiat du plan inférieur de 
la boite en bois au moyen d'une bande de peau de chamois 
collée sur l'épaisseur du borJ inférieur efqui n'atteint pas 
complètement l'arfite du bord interne. On presse légèrement 
cette boite au moyen de tourniquets placés sur le plateau. 
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On prend alors une curette en bois taillée en biseau qu'on 
introduit dans le mercure le long des parois de la boite ; au 
moyen de cette curette, on reprend le contour du tain tout 
autour de la boite sans trop appuyer sur la glace, mais assez 
cependant pour faire disparaître le cordon marqué par le 
contour de l'ancien tain. L'emploi du châssis à claire-voie 
permet de suivre de l'œil la marclie de la curette et la dispa- 
rition de toute ligne de démarcation par l'action dissolvante 
du mercure. On retire alors les tourniquets et on enlève la 
boite. Il faut maintenant appliquer la lame d'étain. A cet 
effet, M. Thomas se sert d'un mandrin en bots lesté de plomb 
a la partie supérieure et dont le contour correspond à celui 
de l'ouverture du plateau. 

C'est sur la surface plane en bois du mandrin qu'on ap- 
plique et qu'où tend la feuille d'étain destinée à rétamage, 
en repliant ses bords sur les parois verticales du mandrin et 
en les fixant au moyen d'un fil. On arrête la feuille d'étain à 
la manière ordinaire, en la frottant avec du mercure. On fait 
alors glisser le mandrin en observant toutes les précautions 
de rétamage ordinaire. La position du mandrin est fixée lors- 
que les tenons en lil-de-fer qui font saillie horizontalement se 
sont logés dans les entailles que porte le plateau. 

Le mandrin avec la feuille d'étain, en s'appliquant contre 
la surface du mercure, chasse celui-ci, qui s'écoule à droite 
et à gauche par une rigole longitudinale et se rend dans deux 
poches en peau de chamois sans pouvoir arriver au contact 
de l'ancien tain. Comme le mandrin ne remplit pas tout à- 
fait l'ouverture, il reste encore une certaine quantité de mer- 
cure entre les parois du mandrin et celles du réservoir ; on 
peut s'en débarrasser. A cet effet, il existe à l'extrémité du 
grand diamètre de l'ouverture du plateau une ouverture 
communiquant avec une rigole; celte ouverture est fermée 
au moyen d'une pièce en bois que l'auteur appelle V écluse. 
En soulevant verticalement l'écluse, l'excès du mercure s'é- 
coute et se répand par la rigole sur une feuille de papier. 

Après cette opération, on peut enlever le plateau et le man- 
drin reste eu place. La pression sur la glace continue, puis- 
que le mandrin porte son lest. ' 

Deux ou trois heures après, l'adhérence du tain constitué 
par l'amalgame est parfaite; on coupe Je fil qui retenait l'ô- 
tain, et on enlève le mandrin. 

On voit qu'en suivant le procédé de M. Thomas on exécute 
un étamage partiel et à l'envers, puisque la face à étamer 
reste toujours en dessus par rapport à l'opération. 

L'observation attentive du procédé de M. Thomas conduit 
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à la réussite sûre de l'opération entre les mains d'un ouvrier 
adroit. La pratique des ateliers a, au surplus, sanctionné 
son emploi. 

M. Thomas, qui a résolu, d'une manière satisfaisante, le 
problème de rétamage partiel des glaoes, s'est aussi occupé 
île rétamage des verres à forte courbure. On peut voir avec a 
intérêt les tentatives suiviesde succès, faites par M. Thomas A 
dans cette voie. Nous n'insisterons pas sur la description de ^ 
ce procédé, l'emploi de pareils verres ne présentant pas 
d'applications habituelles. 

Les renseignements recueillis et les attestations des miroi- 
tiers qui ont eu recours au procédé de M. Thomas pour la 
réparation du tain des glaces, ont été des plus favorables. 
La chambre syndicale des miroitiers a fait connaître tout l'in- 
térêt qu'elle portait aux efforts de M. Thomas, qui s'est mon- 
tré modeste dans ses exigences; car, pour 50 fr. il a livré 
son procédé à plusieurs miroitiers, avec son outillage ctles 
instructions nécessaires pour opérer. Ce prix équivaut à ré- 
tamage complet d'une glace de dimensions assez ordinaires. 
Explication des appareils, 

Fig. 222, l'appareil de M. Thomas, pour réparer le tain 
des glaces, vu en coupe verticale. 
Fig. 223, le même vu en plan. 

Fig. 224, section verticale de la boite glliptique sans fond 
posée sur la glace. 
Fig. 225, la même vue en plan. 

Fig. 22fi, plaque mince en boite dite calibre^ percée d'une 
ouverture elliptique, vue deprofd et en plan. 

Fig. 227, rigole conique en bois destinée à l'introduction 
du mercure. 

Fig. 228, curette en bois taillée en biseau. 

Fig 229 et 230, élévation et pian d'un mandrin en bois lesté 
de plomb pour appliquer la feuille d'étaïn. 

Fig. 231 et 332, tourniquets pour presser la boite posée 
sur la glace. 

u, plaque mince en bois placée sur la partie endommagée, 
de la glace , et nommée calibre; b, plateau en bois posé sur 
la glace en remplacement du calibre et garni, en dessous, de 
peau de chamois; c, boite elliptique sans fond, dite faite con- 
ductrice; d, rigole conique pour faire couler le mercure sur 
la glace ; e curette en bois ; f, rigole par laquelle s'écoule la 
mercure; g, poches en cuir adaptées à ce tuyau ; A, man- 
drin servant à l'application de l'étaln ; t'i, tourniquets; h\ 
pièce nommée écluse , formant la cavité l, percée dans la pa» 
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roi de la boite c, qui reçoit le bout de la rigole conique f; 
m, pièce elliptique sans fond, posée directement sur la glace; 
n, rigole par où s'écoule l'excès du mercure, 

ï * DES M0ÏE3S PROPRES A RECONNAITRE Là BLANCHE LU ET 
J L'ÉPAISSEUR DES GLACES. 

W La beauté et la valeur desglaces, exemptes de défauts, dé- 
m pendent de leur grandeur, de leur blancheur,, de leur épais- 
seur et de lcu,r transparence. On juge de leur blancheur en 
approchant de leur surface un corps Ires-blanc, comme du 
papier, et examinant la nuance qu'a dans la glace ce corps 
réfléchi. Quant à l'épaisseur, lorsque les glaces sont enca- 
drées, il est fort difiieile de l'apprécier bien exactement ; c'est 
cet objet qui a fixé l'attention d'un de nos .habiles mécani- 
ciens : nous allous faire connaître l'instrument qu'il a inventé 
à ce sujet. 

Pachomptre de M, Benoist. 

Tout le monde a remarqué qu'on pouvait estimer l'épais- 
seur d'une glace en observant l'intervalle qui sépare un objet 
placé contre la surface, de l'image réfléchie par le tain. C'est 
aussi de celte manière que les miroitiers jugent de l'épais- 
seur des glaces qui sont montées ; niais, quelque justesse de 
coup-d'oeil que l'habitude leur ait donnée, ou conçoit qu'ils 
ne peuvent obtenir que des évaluations inexactes. Il était 
donc nécessaire da leur donner, ainsi qu'aux personnes qui 
achètent des glaces, un moyen simple et commode d'en me- 
surer l'épaisseur. Tel est le but que s'est proposé M. Denoisl, 
ancien élève de l'Ecole polytechnique , en construisant son 
instrument, qu'il a nommé pachomètre, et qu'il a soumis à 
■ l'Académie des Sciences. MM. Fresucl et Ampère, commis- 
saires nommés pour l'examiner, en ont fait un rapport très- 
avantageux : « Nous pensons, ont-ils dit en finissant, que ce 
pachomètre à angle fixe est l'instrument ie plus simple pour 
mesurer l'épaisseur des giaecs montées, et que celte inven- 
tion de M. Benoist mérite l'approbation de l'Académie, » 
Utilité du pachomèlrc, 

La solidité des grandes glaces, et la résistance qu'elles 
doivent opposer aux légères flexions qui déforment les images, 
assignent une limite inférieure à l'épaisseur de ce riche pro- 
duit de l'industrie; de sorle que, toutes choses égales d'ail- 
leurs, une grande glace a nécessairement d'autant plus de 
prix qu'elle est plus épaisse. Quand les glaces sont nues, rien 
n'est si simple que de mesurer leurs dimensions ; mais lors- 
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qu'elles sont montées, leur épaisseur ne petit plus être sou- 
mise aux instruments ordinaires et est difficilement estimée 
C'est dans l'espoir d'olivier à cet inconvénient, dit M lio- 
noist, que j'ai ituagiiléle pachomètre, à l'aide duquel on dé- 
couvre sur-le-champ, et sans aucun calcul, l'épaisseur d'une 
glace, en un queleouquedeses points. Le paciiomèLre donne 
donc le moyen de s'assurer avec promptitude si une glace 
est dégale épaisseur partout ; vérification qui serait peu com- 
mode a faire sur une glace nue, et impraticable par les 
moyens ordinaires, sur une glace moulée. 

Description ilu pachomètre. 

Le pachomètre ordinaire à angle fixe se compose, comme 
celui aanglemohik; (lig, ]'i),d'un secteur eu cuivre sa!. <*anii 
d'acier a son sommet s, d'une amplitude de 27 gr. S28U"ûÉ| - 
et d'un rayon sa, égal à l/ ( ou 15 centim. (5 pouces 2 ou 5 
pouces 7 lignes), plus ou moins. Ce secteur est fixé contre 
une des faces latérales d'une espèce de pyramide de bolsctf 
aplatie. Dans la base de cette pyramide, est creusée une 
rainure r destinée a recevoir le dus a ressort d'une languette 
de cuivre, dont la large face Itm n affleure undcscôiés sa 
du secteur, et dont le bout est garni d'une traverse im d'a- 
cier, ayant une saillie latérale, vers m, égale à l'épaisseur de 
la plaque de cuivre dont le secteur est formé. Cime traversu 
termine la languette par une arête vive, perpendiculaire à sa 
^BSfKir. La languette,, dans toutes les positions qu'il est 
possible de lui donner, ne cesse pas de rencontrer d'équerre 
les laces du secteur: et celui de ces bords m n ,qul en est 
touché, est divisé en petites portions égales entre elles et aux 
trois quarts d'un millimètre. Celle division existe sur une, 
longueur de 3 centim. (1 pouce), a partir de l'arête extrême 
de la traverse tm, OÙ est l'origine de la graduation nui s'é- 
tend jusqu'à 20, parce que les petites divisions mentionnées 
sont réunies deux à deux, pour formée des unités égales eu 
longueuràl,5 millim., mais qui ne doivent être comptées 
que pour 1 millim. (i { 2 ligne), dans les mesures fournies 
par l'instrument. 

Si par des raisons particulières on ne faisait diviser la lan- 
gnelle qu'en millimètres et fractions, comme est celle du 
pachomètre à angle mobUe que M. Hennis! a fait construire 
pour son usage, l'épaisseur de la glace, on millimètres ne 
vaudrait que les deux tiers du nombre de millimètres fourni 
par l'Instrument, dans le cas où le côté supérieur du sec- 
leui- ferait un angle de 27 gr. B289"M avec la face dîviséo 
de la languette. Le rapport entre l'épaisseur de la glace et la 
Fabricant de Ferre, Tome 2, js 
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saillie- tte la languette, pour tout autre angle d'ouverture 
donné au pacliomètre , se calcule par une formule dans 
laquelle i est le complément de l'angle d'ouverture de l'in- 
strument. 

Le pachomètre à angle mobile, représenté par la ligure, 
diffère, comme on le voit, du pacliomètre à angle fixe, en ce 
que le secteur est sillonné par deux ouvertures yp,qq, en arc 
de cercle, ayant pour cercle commun le sommet s du sec- 
leur. Deux vis de pression v,v\ passant au travers de ces 
ouvertures, servent, à Axer" ce secteur contre la face latérale 
du corps pyramidal de l'instrument, qui est muni en outre 
d'un talon de cuivre Bx, sur lequel on peut repérer les di- 
verses positions qu'il est ainsi possible de donner au secteur, 
relativement à la languette, laquelle n'est d'ailleurs divisée 
qu'en demi-millimètres, ainsi qu'il a été dit. Il est bon aussi 
de donner au secteur de cuivre une amplitude moindre que 
celle qui convient au pacliomètre ordinaire. 

Manière de se servir du pacliomètre. 

Quand on veut se servir des deux sortes de pacliomètre, on 
applique la large face îtvtn de la languette, contre la glace 
à examiner, de sorte que la surface de celle-ci est rencontrée 
d'équerre par le secteur a b s ; et, comme alors le bord a s 
de ce secteur s'appuie sur la glace, tout rayon visuel conduit 
le long de son autre bord b s, entrera dans le verre sous une 
incidence de (100 gr.— angle bsa), ou de (100 gr. — 27 gr., 
228B"ûû), c'est-à-dire de 72 gr., 1710"56, pour le pacho- 
mètre à angle fixe. D'oii il suit qu'après avoir été réfléchi 
par la face éLamée, ce rayon sortira en un point de la glace 
distant de celui par lequel il y était entré, d'une quantité 
égaie à une fois et demie l'épaisseur du verre. ' 

Si donc la languette ayant été primitivement ouverte, 
comme le montre la ligure, on fait glisser le secteur le long 
de la languette, pour ramener la saillie s m de cette dernière 
à une valeur telle que l'image de l'arête extrême m; de ta 
traverse d'acier soit vue dans la direction du rayon visuel 
mentionné 6s, le nombre porté par la division qui se trou- 
vera à côté du sommet s du secteur, sera, en millimètres, la 
valeur de l'épaisseur de la glace examinée. 

Remarques diverses. 

Pour rendre le pacliomètre propre à mesurer surabon- 
damment la largeur et la hauteur des glaces, il faut continuer 
la division du bord m n de la languette, voisin du secteur, en 
(centimètres, et faire suivre cette division et la graduation 
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sur la base de la pyramide de bois, à coté de la rainure r 
jusqu'à 25 centim. (9 pouces). Le bord opposé l Me la lan- 
guette el celui de la rainure r qui lui correspond, peuvent 
être divisés en pouces au nombre de 10 ; de sorte qu'on lit 
la valeur des longueurs mesurées, en mètres ou en pouces. 

Lorsque le pachoniètre est à angle mobile, on peut le régler 
par expérience , pour une qualité de glace quelconque don- 
née. Je suppose, par exemple, que l'on se propose d'avoir 
des saillies de languette égales a l'épaisseur des glaces do 
même nature : on prendra l'une de ces glaces pour la mettre 
ù nu et on fera saillir la languette du pachoniètre d'une 
quantité égale à l'épaisseur de cette glace, sur la face anté- 
rieure de laquelle on appliquera ensuite rinstrumeul, comme 
si on se proposait d'en mesurer l'épaisseur. Cela étant, au 
lieu de faire glisser le secteur lu long de la languette, on fera 
varier l'angle que forme avec la glace celui de ses côtés qui 
sert d'alidade, jusqu'à ce que l'image de l'arête extrême de la 
languette soit vue dans la direction de ce côté; et alors l'in- 
strument sera réglé. On serrera les vis dont on avait diminué 
la pression et on fera une coclie sur la face de la pyramide 
contre laquelle s'appuiele secteur, ou le talon de cuivre dont 
elle est munie pour cet objet. Les données de la rectification 
actuelle seront ainsi conservées, et on pourra remettre les 
parties de l'instrument dans les positions qu'ellesvienncnt de 
prendre, si on les avait dérangées pour chercher leurs po- 
sitions relatives à des glaces d'autre nature. 

Le pachoniètre pourrait, comme on voit, être employé au 
mesurage du pouvoir réfringent des glaces, etc. 

On pourrait donner plus d'exactitude au pachomètre, en 
garnissant le secteur d'une lunette pour conduire le rayon 
visuel ; mais cette addition augmenterait de beaucoup le prix 
de l'instrument. 

GLACES OU MIROIRS OFFRANT DES PERSONNAGES, DES PAïSACES, 
DES FLEURS, OU DES INSCRIPTIONS NOIRES OU COLORÉES. 

De nos jours, quelques fabricants voulant masquer les dé- 
fauts de certaines glaces, ont entrepris d'appliquer sur l'une 
des surfaces des gravures ou dessins coloriés qui, offrant quel- 
que objet agréable à la vue, pût ne pas laisser apercevoir 
aisément ces mêmes défauts. D'autres ont fait de semblables 
applications sur de belles glaces, comme on peut le voir dans 
quelques magasins de la rue Vivicnne, du passage Choi- 
seul, etc. Nous allons donc, comme complément de cet ou- 
vrage, faire connaître les moyens qu'on prend pour y par- 
venir. 
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Procédé de Jlf. Marin de Guérivière pour fixer sous glace, avec ou 
sans tain, tes grabures noires on coloriées, et les découpures 
et vif/nettes en or et en argent. 

L'on prend do la gomme arabique bien pure et bien trans- 
parente; on la fait dissoudre dans l'eau ; on l'applique très- 
épaîsse sur Jes découpures, et on les applique sous la glace : 
lorsqu'elle est bien desséchée il faut la recouvrir avec la 
même gomme, mais moitié moins épaisse, afin qu'elle s'étende 
bien. Celte opération est nécessaire, tant pour empêcher les 
différents fonds de peinture à l'huile de s'insinuer entre la 
glace et l'objet appliqué, que pour empêcher les taches. 

Quant à la manière de fixer les gravures sous glace, on 
emploie le même procédé que pour les découpures, à l'ex- 
ception qu'il faut, avant de fixer la gravure découpée ou 
non, la laisser dans l'huile de noix pendant huit à dix heures, 
la retirer, et n'en faire l'application que lorsque l'huile est 
bien desséchée. Comme cette huile ternit la gravure et lui 
laisse un transparent, il faut ranimer les couleurs par une ap- 
plication de peinture à l'huile en couleurs analogues aux dif- 
férents fonds de la gtavure,ce qui lui ôte ce transparent, lui 
donne le Ion de la peinture, et efface celui de la gravure sur 
papier. 

Quanta la manière d'enlever le tain des glaces, sous toutes 
sortes déformes, cela dépend principalement du plus ou 
du moins d'adresse. Il faut faire des calibres soit en car- 
ton, soit en cuivre laminé, que l'on pose sur le tain, et, par 
le moyen de la pointe d'une aiguille, l'on trace une ligne 
tout autour du calibre, et l'on enlevé ensuite avec un grattoir 
le tain où l'on veut appliquer des découpures ou gravures, 
que l'on recouvre par divers fonds de peinture à l'huile. 

Ces gravures coloriées perdent, avec le temps, une partie 
de leurs couleurs: des lors elles offrent un aspect moins 
agréable. 
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PIERRES PRÉCIEUSES FACTICES. 

De temps immémorial les pierres précieuses sont deve- 
nues le partage de l'opulence; mais comme ce goût est de- 
venu en même temps commun à toutes les classes de la so- 
ciété, même à celles que la médiocrité de leur fortune ne 
leur permet pas de le satisfaire, ou s'est attaché à fabriquei' 
des bijoux en cuivre doré et des pierres précieuses factices. 
La fabrication des verres colorés conduisait facilement à 
cette découverte, ou , pour «lieux dire, n'avait besoin que 
d'un perfectionnetnent. Ce but a été complètement atteint , 
puisque, a la dureté près, il faut quelquefois un œil bien, 
exercé pour distinguer les pierres naturelles des pierres fac- 
tices. Depuis les progrès de la chimie pneumatique, les arts 
se sont enrichis d'un si grand nombre de nouveaux procé- 
dés, que naguères nous avons vu une cause portée devant 
les tribunaux pour décider si des pierres précieuses qui 
avaient été vendues, agréées et livrées, étaient vraies oit 
fausses. 

Les pierres factices sont toutes formées d'un très-beau 
cristal nommé strass, coloré de diverses manières par des 
oxydes ou des sels métalliques; mais il faut pour cela que la 
fusion soit bien conduite, et que ces oxydes n'y soient ajoutés 
que lorsqu'elle est bien complète. Nous donnerons" dans cet 
article les principales receltes. 

Sous avons déjà dit que les pierres factices , bien failes , 
imitaient parfaitement celles qui sont le produit de la nature; 
voici cependant en quoi elles en différent : elles sont en gé- 
néral moins dures, on peut les rayer beaucoup plus facile- 
ment, et elles perdent leur poli par le frottement. H arrive 
souvent aussi que les pierres factices offrent quelques petites 
bulles dans leur épaisseur, surtout si la fusion ne s'est Ras 
bien opérée. A. cela près les pierres factices les plus dures, 
les mieux nuancées, d'une belle apparence, et exemples de 
bulles, lorsqu'elles sont bien montées, ne sont pas toujours 
faciles a reconnaître au coup-d'œil ; il faut souvent recourir 
à la lime ou au burin. 
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Le vulgaire croît que le diamant et les autres pierres pré- 
cieuses diffèrent des fausses en ce que les premières, par le 
frottement, enlèvent avec elles des parcelles de paille ; mais 
cette propriété leur est commune avec les pierres factices 
qui, parle frottement, développent, à leur surface, l'électri- 
cité dite vitrée ou positive, et deviennent dès lors aptes à 
enlever également ces petites pailles. 

Nous allons maintenant passer en revue les différentes 
pierres factices; mais nous croyons jeter un plus grand in- 
térêt sur cet objet en y joignant les propriétés et l'analyse 
chimique des pierres naturelles afin d'offrir aux fabricants 
l'art d'imiter de plus en plus la nature, en tachant de faire 
une véritable synthèse, en combinant de nouveau les prin- 
cipes obtenus comme on l'a fait pour le lapis. 

DU D1AMAMI. 

Nous avons donné dans le Manuel de Minéralogie , de 
V Encyclopédie- Roret, un article fort étendu sur le diamant; 
nous allons en offrir ici un extrait. De tontes les pierres pré- 
cieuses le diamant est la plus estimée. L'inde est le premier 
lieu où il a été trouvé; on le rencontre principalement dans 
les royaumes de Golconde et de Visapour, dans le district de 
Serra-do-Frio, au Brésil, an Bengale, etc. Les diamants exis- 
tent toujours dans des terrains de transport, ordinairement 
composés de substances terreuses et de cailloux quaVlzeux 
roulés, ayant pour ciment un mélange argilo-ferruginenx et 
quart/eux. Le diamant est incolore ; on en trouve cependant 
décolorés en bleu, brun, jaune, gris, noir, rouge et vert; 
ces deux derniers sont très-rares. Sa forme primitive est l'oc- 
taèdre, et sa molécule intégrante le tétraèdre régulier. Il se 
présente en morceaux roulés et sous plus de quinze formes 
cristallines différentes qui constituent autant de variétés. Le 
diamant est le plus dur de tous les corps ; on ne peut l'user 
qu'avec sa poussière. Lorsqu'il est ainsi taillé, il décom- 
pose les rayons solaires, et offre un jeu agréable de couleurs 
irisées. Il a cet éclat vif qui lui est propre ; sa cassure est la- 
melleùse, les fragments ont la forme de l'octaèdre ou du té- 
traèdre ; il est demi-transparent à réfraction simple, raie tous 
les corps connus, développe l'électricité positive par le frot- 
tement, tandis que le quartz produit la négative; par son 
exposition au : oteil, ou le choc électrique, il devient phos- 
phorescent : son poids spécifique est de 3,4 à 3,0. Le dia- 
mant était regardé comme infusiblc; cependant le docteur 
Sulliman en a opéré un commencement de fusion en l'expo- 
sant, dans une cavité faite dans un morceau de chaux, à l'ac- 
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lion du chalumeau à gaz hydrogène et oxygène. Les expé- 
riences tentées par les plus habiles chimistes et physiciens 
ont démontré la combustibilité du diamant, et l'un de ceux 
dont la France s'honore, l'illustre et malheureux Lavoisier 
reconnui que le produit de cette combustion était du gaz 
acide carbonique : depuis, le diamant a été reconnu peut- 
être du carbone pur. 

Observations sur les diamants. 

La valeur des diamants est relative à leur eau, c'est-à-dire 
à leur blancheur, à leur épaisseur et à leur grosseur. Leur 
poids s'exprime par carats, dont chacun est égal a ù grains 
( 2 centlg.). Le prix d'un diamant est à celui d'un autre qui 
a la même transparence, la même couleur, la même forme, la 
même pureté, etc. , comme les carrés de leurs poids res- 
pectifs. 

Le prix moyen des diamants bruts qui méritent d'ôtre 
taillés, estd'environ 50 francs pour le premier carat. La va- 
leur d'un diamant taillé étantégale àcelle d'un di.amantbrut 
de poids double, outre la main-d'œuvre, un diamant travaillé 
du poids de : 

1 carat coiitcra 200 à 288 fr. 

2 2'X 200 = 800 

5 3* X 200= de 1800 à 4930 

4 ^X"-!0O=de52()0à5S00 

DelOO 100'X2UO= 2,000,000 

Cette règle ne s'étend pas aux diamants dont le poids ex- 
cède 20 carats. Ceux qui sont plus gros se vendent à des prix 
inférieurs à la valeur qu'ils auraient d'après ce calcul. Les 
plus estimés sont ceux qui sont d'un blanc de neige : c'est 
ce que les joaiilcrs appellent première eau ; ceux de 5 à G ca- 
rats sont fort beaux ; ceux de 12 à 20 sont rares, à plus forte 
raison ceux au-dessus de ce poids : quelques-uns seulement 
dépassent celui de 100. 

Tableau des plus beaux diamants connus. 

1° Le plus grosdiamanl connu est celui de 
la couronne de Portugal qu'on a trouvé au Bré- 
sil, et qui est cncorc'brut ; son poids est de.. iGSQ carals. 

2° Le diamant de la couronne de Russie, 
environ ' 779 — 

5° Le diamant du rajah de Mahan dans l'île 
de Bornéo 509 — 

4° Le diamant du grand Mogol 279 0/16 — 

Xavernier l'a estimé 11,733,000 fr. 
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5° Un autre diamant de la couronne russe (1). 193 — 
6" Le célèbre Ko-i-Nhor, ou montagne de lu- 
mière, qui a ligure à l'exposition universelle de 
Londres, et qui appartient à la couronne d'An- 

glelerre 186 — 

7 U Un beau diamant bleu qui a aussi ligure 

à l'exposition de Londres 1775 — 

8» Le diamant du grand-duc de Toscane. . . 159 — 
9» Le diamant de la couronne d'Autriche. . 130 — 
Il est taille en rose et de mauvaise forme; il 
est évalué 2,600,000 fr. 
10» Le régent à la couronne de France (2). . 136 3/i — 
Il fut acheté par le duc d'Orléans, alorsrégent, 2,250,000 fr.; 
il est estimé plus du double. 

Nous citerons encore parmi les diamants remarquables: 
le samy, à Ja couronne de France, 5fi karats 1/2; un diamant 
découvert à Bagagem, au Erésii , en 1853, 2i7 karats 1/2 ; un 
autre de la même localité, découvert en 1851, 120 karats 3/{ f 
et enfin un troisième découvert aussi depuis peu au Brésil , 
107 karats. 

Nous allons maintenant faire connaître les pierres factices 
qu'un substi Lue au diamant. Nous ne disons rien ici du quartz 
ou cristal de roche ; nous l'avons déjà fait connaître au com- 
mencement de cet ouvrage. 

Imitation du diamant, par M, Bourguignon. 

Pour imiter le diamant de G carals, par exemple, on fait 
usage indistinctement du sirass qui se fabrique à Genève, en 
Allemagne,' etc., et surtout do celui de Paris. On fait tailler 
par le lapidaire une pierre de sirass qui présente la partie de 
derrière d'une pierre de G carats, mais dont la table est moi- 
tié moins épaisse. On fait disposer, avec toute espèce de 
pierres fines non colorées, telles que le saphir d'Orient, la 
topaze, Vaméthtjste, le ritlis, la topaze de Saxe, du Brésil, 
le caillou du Rhin, du. Médoc, pierre-cayenr.e, etc., et prin- 
cipalement le cristal do roche, comme élant le moins cher, 
une table du volume manquant à la pierre de strass pour 
compléter son poids et achever la formation de la pierre, qui 
se trouve ainsi composée de deux parties : l'une, qui est le 
strass, formant le derrière et les facettes de dessus ; l'autre, 

(i) Ce diamant eut de la arOBieur d'un trnf de pis«inel d'une mamolsa forme ; il a 
tiê Jidi^Ir! a,lGO,0O0, fr., et 110,000 fr. du p«uion vio E ir«. 

(i) C« dlomuni petaii 110 cariM avant d'eiro Itittt ; il esi rturarquaHe pur ■■ belle 
fnrmo, *<* 1*1 Ici pn.portluUï ctta|arfaiio limpidité. 11 est repartit cimirao k'plnjbçau 
de cuu» de l'Europe. 
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qui est la table, en matière fine très-dure, taillée à sa surfaca 
en forme de diamant. 

Ces deux pierres, fixées l'une sur l'autre au moyen d'une 
lis, d'une goupille ou d'une charnière placée dans la mon- 
ture, produisent un effet imitant le diamant. 

La partie supérieure étant fine met le sirass à l'abri de tout 
frottement et le conserve dans sa beauté primitive. Le rang 
de facettes qui se trouve entre les deux pierres donne seul 
les feux mobiles du diamant. 

La vis, la goupille ou la charnière qui réunît les deux 
pierres permet de les nettoyer aussi facilement qu'on nettoie 
les Terres d'une lorgnette de spectacle. Cette disposition 
donne encore l'avantage de pouvoir monter les pierres à jour 
comme le diamant. 

Procédé pour le diamant taillé en rose. 

On'taillc une pierre de strass, forme de rose, que l'on In- 
sère solidement dans le fond du chaton; on joint ensuite la 
pierre dure également taillée en rose; cequi,toutàlafols,rcçoit 
et reproduit tout l'éclat du strass, ci l'empêche de s'abîmer. 

On peut se servir aussi du moyen suivant ; 

On taille le derrière d'une pierre, moitié ou le tiers moins 
fort que celie que l'on veut imiter; on la colle dans le fond 
du chaton sur une feuille d'argent, autour de ce strass taillé 
en pointe; on colle autant de petites lames d'argent poli ou 
d'acier qu'il y a de facettes; on met sur cet apprit un mor- 
ceau d'une des pierres dures indiquées ci-dessus, mais taillé 
en rose, ce qui produit à l'œil un effet très-brillant ; mais ce 
moyen manque de solidité, car les plaques du dedans peuvent 
se décoller à l'humidité ou en laissant tomber le bijou. 

Ce procédé est applicable à toutes les pierres minces; car 
le strass taillé et préparé comme on vient de le dire, et réuni 
à un demi-brillant ou pierre faible véritable, donne à l'œil le 
prix que le volume indique. 

Les outils employés à ce travail sont ceux ordinairement 
en usage chez les joailliers, bijoutiers, metteurs en œuvre, 
et les procédés pour polir sont les mêmes que ceux dont on 
se sert pour le diamant. 

Art de monter les diamants ùntts à l'usage des graveurs, 
des vitriers, etc. 
Wollaston avait remarqué que les diamants naturels cou- 
paient beaucoup mieux le verre que les diamants taillés; il are- 
connu que cette différence provenait de celle qui existe entre 
la formede ces espèces de diamants. En effet, dansles diamants 
taillés, les faces sont planes, et conséquemment les arêtes 
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formées par la rencontre de deux faces contiguës sont cur- 
vilignes, Dans les diamants bruts ou naturels, les faces sont 
'courbes, et là rencontre de deux de ces faces présente un bord 
rectiligne. Suivant Wollaston, pour bien couper le verre, il 
faut placer le diamant de manière que la ligne du trait que Ton 
veut former soit tangente à son bord près de son extrémité, 
et que les deux faces latérales adjacentes du diamant soient 
également inclinées sur la surface du verre. La profondeur à 
laquelle le trait doit pénétrer ne doit pas être de plus d'un 
vingtième de pouce. 

La propriété de tailler le verre dépendant principalement 
de la forme apparente du bord trancliant du diamant, M. 
Wollaston soupçonna que d'autres pierres très-dures pour- 
raient produire le même effet, si l'on parvenait à leur faire 
présenter un semblable bord curviligne. En conséquence, H 
s'appliqua à donner cette forme au saphir, au rubis, au rubis 
spinclle, au cristal de roche et à quelques autres substances, 
et ÎI trouva que chacun de ces corps, ainsi préparés, avait 
la propriété de couper aisément le verre. 

Composition de cristal imitant le diamant, tle M. Loysi-l. 

Sable blanc lave dans l'acide hydrochlo- 

rique, et ensuite dans l'eau 100 part. 

Minium. 130 — . 

Potasse calcinée très-belle, de 30 à 55 

Borax calciné 10 

On peut ajouter : 

Deutoxyde d'arsenic 1 

Le poids spécifique de ce cristal est analogue à celui du 
diamant, c'est-à-dire de 5,4 a 5,6. 

Autre de M. Bastenaire-Davdenart. 
Sable blanc traité par l'acide hydrochlo- * 

rique et lavé à grandes eaux 100 

Minium 40 

Potasse blanche bien calcinée 24 

Borax calciné 20 . 

Nitrate de potasse cristallisé 12 




Autre du même. 



Sable blanc lavé dans l'acide hydrochlo- 

rique et dans l'eau 

Minium 

Potasse belle calcinée, ........ 
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. borax calciné \-l 

Deuloxyde d'arsenic 0.6 

Cette recette est la même que celle de M. Loysel, à de lé- 
gères variations près dans les doses; le poids spécifique de 
ce cristal est le même que celui du diamant oriental. 

Les Anglais ont donné le nom de strass au cristal imitant 
le diamant. Voici la composition la plus usitée en Angle- 



terre : 

STRASS. 

Cailloux siliceux calcinés GO gram. 

Potasse pure 30 — 

Borax calciné 1 . . . 5 — ■ 

Céruse belle 8 — 



On réduit les cailloux en poudre, on les tamise, et l'on 
mêle toutes ces substances que l'on fait fondre a un feu vio- 
lent. L'on obtient ainsi un verre très-blanc, trés-dur, bril- 
lant, et de la plus grande beauté; pour que l'opération réus- 
sisse bien, il faut se servir d'un creuset qui n'abandonne rien 
au mélange fondu, et qui puisse tenir la matière eu fusion 
environ dix heures. 

On doit à M. Douault-Wiéland une recette qui produit un 
très-beau strass. Voici les proportions des matières qui le 
composent ; 

Autre. 



Cristal de roéhe en poudre fine et ta- 
misé 180 gram. 

Minium en poudre très-pur 28» — 

Potasse pure 100 — 

Acide borique extrait du borax artifi- 
ciel 11 — 

Deuloxyde d'arsenic très-pur 5 décig. 



Faites fondre le tout dans de bons creusets de Hesse ; lais- 
sez en fusiou pendant vingt-quatre heures; plus la fusion est 
prolongée et tranquille, plus le strass est dur et beau. 

Nous avons un grand nombre d'autres recettes; j'ai cru 
qu'il suffisait de rapporter celle-ci, qui est regardée comme 
réunissant tous les avantages qu'on recherche dans cette vi- 
trification. 

PIERRES PRÉCIEUSES COLORÉES. 

On fabrique les pierres précieuses avec le strass et les 
oxydes et sels métalliques, ainsi qu'avec les cristaux imitant 
le diamant, que nous avons indiqués. M. Bastenaire-Daudc- 
nart conseille a,ussi Jes trois compositions suivantes ; 
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CRISTAL OU SI F. AS 5, 

Pour imiter les pierres précieuses diversement colorées. 

Sable blanc lavé avec l'acide bydrochlo- 

rique et l'eau 25 ' 

Minium 30 

Potasse calcinée très-belle 7 

Nitrate de potasse cristallise 8 

Autre. 

Siiblc blanc préparé comme ci-dessus. . 25 

Minium. GO 

Potasse calcinée belle 4 

Borax privé d'eau de cristallisation.. . . (ï 

Pcntoxydc d'arsenic 0.15 

Peroxyde de manganèse 0.10 

Autre. 

Sable blanc préparc comme ci-dessus. . 25 

Minium 55 

Potasse belle calcinée dO 

Borax calciné 8 

Nitrate de potasse cristallisé. ' 5 

Il est bien évident que le strass est un silicate double de 
plomb cl de polassc. Ces divers constituants doivent être 
tondus dans d'excellents creusets, non-seulement réfrac- 
laircs, mais inattaquables par ces divers agents, comme sont 
ceux de platine, dont le haut prix et la difficulté d'en obtenir 
d'assez grands en Interdisent l'emploi. On doit donc choisir 
pour ces creusets une très-bonne argile réfractairc; lorsqu'on 
opère sur de petites quantités, on peut faire ces creusets 
avec l'alumine précipitée de l'alun par un alcali ; dans ce cas, 
les produits sont d'une belle transparence et d'un très-beau 
blanc; mais ils doi s'eut être tenus en fusion pendant deux ou 
trois jours de suite, tant pour en dégager l'excès d'alcali que 
pour les dépurer si l'opération est faite en grand. Dans le 
cas contraire, comme pour les opérations de laboratoire qui 
sont faites dans les bons fourneaux de fusion, il suffit de dix 
à douze heures. Nous allons maintenant faire connaître la 
composition des principales pierres factices colorées. 

ilGDE-MAHmE FACTICE. 

Strass 180 gram. 

Verre d'antimoine. ..... 1 — Sdécig. 

Oxyde de cobalt. » —, 7 centig. 
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AMÉTHYSTE. 

On fait fondre le strass avec un peu d'oxyde de cobalt et 
de pourpre de Cassius. On peut aussi, avec le peroxyde de 
manganèse, obtenir un beau violet. 
Voici la composition qu'indique M. Bastenaire-Daudcnart. 



Sable blanc lavé dans l'acic 


ic hydrochlo- 


















Peroxyde de manganèse. . 









AMÉTHÏSTE NATURELLE. ' 

L'améthyste naturelle est un quartz coloré en violet par 
un oxyde non encore détermine, mais qui paraît être celui 
de manganèse. On le trouve presque toujours dans les ter- 
rains volcaniques ou douteux. 

É11EBACDE. 

Strass 30 grain. 

Oxyde de cuivre précipiléde son nitrate 

par la potasse.. 2 décig. 

Faites-les fondre ensemble, et vous obtiendrez un cristal 
imitant très-bien l'émcraude par sa jolie couleur bleue ver- 
dâtre. Les autres oxydes de cuivre peuvent également donner 
cette couleur en y ajoutant un peu de nitrate de potasse. 
Autre de M. Itastenaire-Duudenart. 
Sable blanc lavé dans l'acide hydrochlo- 

rique et l'eau 10 

Minium i:i 

Potasse blanche calcinée 5 

Borax calciné 2 

Oxyde jaune d'antimoine 0.5 

• Oxyde de cobalt pur 0.1 

Cette couleur verte résulte du mélange du jaune d'antimoine 
avec le bleu du cobalt. 

Autre du même. 
Sable blanc préparé comme ci-dessus. . 10 

Minium. 15 

Potasse calcinée S 

Bitrax calciné 2 

Oxyde vert de chrome 0.23 

Fabricant de Ferre, Tome 2, I q 
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)82 cinquième partie: 

Il est évident qu'on peut en varier les nuances en augmen- 
tant ou diminuant les proportions des oxydes colorants. Ces 
derniers procédés, quoique fort lions, sont plus compliqués 
et plus coûteux que le premier que nous avons indiqué, le- 
quel, d'ailleurs, ne leur cède eu rien en beauté. 

ÊMERAUDB NATURELLE. 

Elle vient principalement du Pérou ; on la trouve aussi en 
Egypte, à l'Ile d'Elbe, en Suéde, en Sibérie, en France, etc.; 
les plus belles sont celles du Pérou; après le rubis, c'est la 
gemme la plus estimée. _ 

Les belles émeraudes sont d'un vert qui leur est propre, 
'plus ou moins foncé; elles sont presque toujours cristallisées 
eu petits prismes licxaùdrcs simples ou modifiés de diverses 
manières ; elles sont éclatantes, transparentes, presque aussi 
dures que la topaze, médiocre réfraction double, se colorent 
eu bleu quand on les chauffe modérément, et reprennent leur 
couleur par leur refroidissement; a une haute température 
elles donnent un verre blanc vésiculaire; leur poids spéci- 
fique est de 2,6 à 2,77. 

M. Theuard regarde l'émeraude comme un composé de 







Silicate de glucine.. 




les constituants de ce 


s deux sels, de : 
















100 


HYACINTHE. 







Deutoxydo de fer 1—5 dëeig. 

On les fond ensemble. On fait passer les nuances du rouge 
au brun marron en augmentant les doses de l'oxyde de fer. 

HYACINTHE NATURELLE OU Z1RCON. 

Elle est dure, infusible, en cristaux prismatiques rectan- 
gulaires terminés par des sommets tétraèdres et dérivant 
d'un prisme carré. Sa couleur est ordinairement d'un brun 
rougeâlre ; il y eu a cependant d'incolores, de verdàtres, de 
brunes, etc. D'après M. Vauquclin, ses constituants sont : 

Silice 31 

.Zircone 66 



GRENATS NATURELS. 
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GRENATS. 

On peut obtenir les grenats par le même procédé que 
pour la fabrication des hyacinthes, en augmentant un peu 
la dose de l'oxyde de fer. La préparation suivante vaut 
mieux : 

Strass SOgram. 

Pourpre de Cassius quelques centig. 

Le cristal obtenu par la fusion imite très-bien le grenat; 
si la dose d'oxyde d'or est plus forte, ou obtient le faux rubis. 

GRENATS NATURELS. 
On connaît plusieurs espèces de grenat ; comme leur ana- 
lyse peut mettre sur la voie de leur fabrication ceux qui se 
livrent à celle des pierres précieuses, nous allons les pré- 
senter telles que nous les avons exposées dans notre Manuel 
de Minéralogie. 

i° Grenat de fer. 

[Almandin, Gronoi prdcïcui, nohlc, orionlol ou (yrlen, pympo.) 

Ce grenat se rencontre dans des roches et dans des couches 
métallifères primitives en Allemagne, en Ecosse, en France, 
dans la Laponie, la Saxe, la Suède, etc.; les plus recherchés 
sont ceux du Pégu. Il est quelquefois en masse, parfois 
disséminé, mais le plus souvent en grains arrondis et cristal- 
lisés, soit en dodécaèdres rhomboîdaux (forme primitive), 
soit en dodécaèdres tronqués sur tous les bords, soit en une 
pyramide tétraèdre rectangulaire, ou bien en une double py- 
ramide aiguë, à huit pans et à surface lisse. Couleur rouge 
foncé, tirant quelquefois sur le bleu ; à l'extérieur, peu écla- 
tant et beaucoup à l'intérieur, translucide ou transparent, 
réfraction simple, raie le quartz, cassant, cassure concliolde. 
Poids spécifique, de 3,8 à 4,2 

Composition, d'après Tlienard : 



Silicate d'alumine. . 39 
Silicate de fer. ... CI 



Silice 38 

Alumine 20 

Oxyde de fer 42 



100 100 
Cette analyse, à 1,80 d'oxyde de manganèse près, est ana- 
logue à celle qu'en a donnée Berzélius. On taille le grenat 
pour en faire des bagues, etc. 
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3° Grenat de manganèse. 
Couleur brune. Composition : 

Silicate d'alumine. . 30 Silice St 

Silicate de mangan. . 61 Alumine 20 

Bi-ox. manganèse. . . 42 

100 100 

3 n Grenat de chaux, Grenat commun, Grossutaire. 

On le rencontre en masse ou bien disséminé dans des ca- 
vités drusiques, ainsi qu'en couches dans les schistes mica- 
cés, argileux, chlorite, et dans le (rapp primitif, en Irlande, 
on France, en Norwège, etc. Il est quelquefois en cristaux 
analogues à ceux sous lesquels se présente le grenat précieux. 
Ses couleurs sont le brun, le vert ou le rougeatre, plus ou 
moins translucide, plus ou moins éclatant, cassure inégaie, 
à grains fins, moins dur et plus fusible que le grenat noble. 
Poids spécifique de 3,35 à 3,7. Composition : 

Vauquctin. Beudant (1). 

Silice 38 .... 41 

Alumine. . . . 20.6 .... 22 

Chaux 31.6 .... .57 

Osydedefer. . 10. a 

100.7 100 

4 Grenat mélanite. 

Dans le basalte de Bohême, à Frascati.ctc.ï couleur noire 
de velours; il est quelquefois en grains arrondis, mais le plus 
souvent en dodécaèdres rhomboîdaux tronqués surles bords; 
la surface de ces grains est inégale, celle des cristaux est 
éclatante, opaque, aussi dure que le quartz, cassure impar- 
faitement conchoïde. Poids spécifique, 3,73. Composition : 



Silice 35.5 

Alumine 6 

Chaux 52.5 

Oxyde de fer. 23.23 

Oxyde de manganèse. , . . 0.4 




(i) Nom ignorons d'aprôi quelle nnnlyie. 
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LAPIS NATDflEL. 

Lqpis-lazufi, Laîulite. 

Les plus beaux échantillons de lapis proviennent de la 
Chine, delà grande Bucharie et de la Perse; on le trouve le 
plus souventen masse, en morceaux épars et roulés, et quel- 
quefois mélangé avec le feldspath, le grenat, cl le sulfure 
de fer. Couleur d'un beau bleu d'azur, peu éclatant, raie le 
verre, cassant, opaque ou translucide sur les bords, fait à 
peine feuavec le briquet, cassure inégale, à grains fins, se dé- 
colore avec les acides puissants, et forme avec eux une ge- 
lée. Poids spécifique, 2,76 à 2,945. Composition, d'après 

Klaprolh. Clément-Desormes. 

Silice 46 .... 34 

Alumine. . . . 14.5 .... 55 

Chaux. . j . , 28 

Oxyde de fer. . 5 

Suif, de chaux. 6.5 

Soude 0 .... 32 

Eau 2 

Soufre 0 .... 5 



M. Vauquelin pense que cette pierre contient de l'oxyde 
de fer, et comme dans l'analyse de MM. Clément et Dcsormes 
il y a 0,08 dé perte, il y a grande apparence, comme le fait 
observer M. Tlienard, que quelque principe leur est échappé. 
Ce dernier chimiste cite d'autres analyses d'après lesquelles 
le lapis serait uu composé do 

Silice U 

Alumine 55 

Soude 21 



Ce qui donne pour 100, silicate d'alumine 68, et silicate 
de soude 32. Quelquefois la potasse entre dans la composi- 
tion du laznllte an lieu de ta soude. C'est de ce minéral qu'on 
extrait le bleu d'ouire-mer. 

Il faut que la composition du lapis diffère ou bien que l'un 
.de ces deux chimistes se soit étrangement trompé. Nous 
sommes bien loin de vouloir juger Ge procès \ nous ne faisons 
que présenter les faits» 
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CINQUIÈME PARTIE. 



LAPIS, OD MIEUX OCTBB-MER FACTICE, 

M. Gulmet est parvenu à fabriquer de toutes pièces le la- 
pis; mais il a cru devoir tenir son procédé secret. De son 
côté, M. Gniclin y est également parvenu de la manière sui- 
vante : 

« On se procure, dit-il (1), de l'hydrate de silice et d'alu- 
mine ; le premier, en fondant ensemble du quartz bien pul- 
vérisé avec quatre fois autant de potasse, et en dissolvant la 
masse fondue dans l'eau et la précipitant par l'acide hydro- 
cblorique ; le second, en précipitant une solution d'alun pur 
par de l'ammoniac. Ces deux terres doivent être lavées soi- 
gneusement avec de l'eau bouillante. Après cela, on dé- 
termine la quantité de terre sèche qui reste après avoir 
chauffé au rouge une certaine quantité de précipités hu- 
mides. L'hydrate de silice, ajoute- 1- il , dont je me suis 
servi dans mes expériences, contenait, sur iOO parties, ào, 
et l'hydrate d'alumine 3,24 parties de terre anhydre. On dis- 
sout ensuite à chaud, dans une solution de soude caustique, 
autant de cet hydrate de silice qu'elle peut en dissoudre, et 
l'on détermine la quantité de terre dissoute. On prend alors, 
sur 72 parties de cette dernière (silice anhydre), une quan- 
tité d'hydrate d'alumine qui contienne 70 parties d'alumine 
sèche; on l'ajoute à la dissolution de silice, et l'on évapore 
le tout ensemble en remuant constamment jusqu'à ce qu'il ne 
reste qu'une poudre humide. Cette combinaison de silice, 
d'alumine et de soude est la base de l'oulre-mer, qui doit 
être teint par du sulfure de sodium de la manière suivante : 
On met dans un creuset de Hesse, pourvu d'un couvercle 
bien formant, un mélange de 2 parties de soufre et de 1 de 
eaibonate de soude anhydre ; on chauffe peu à peu jusqu'à 
ce que, à la chaleur rouge moyenne, la masse soit bien fon- 
due. On projette alors ce mélange, en très-petites quantités 
à la fois, au milieu de la masse fondue; aussitôt que l'effer- 
vescence due aux vapeurs d'eau cesse, on y en ajoute une 
nouvelle portion. Ayant tenu le creuset une heure au rouge 
modéré, on l'ôte du feu, et on le laisse refroidir. Il contient 
alors de l'outre-mer mêlé à du sulfure en excès, dont on le 
sépare au moyen de l'eau. S'il y a du soufre en excès, on 
l'en dégage à une chaleur modérée. Si toutes les parties de 
l'outre-mer ne sont pas également colorées, on en sépare les 
parties les plus belles par le lavage, après les avoir bien pul- 
vérisées. 



(0 Jnnaltsdti Chimie et Ji Phgriqae, tomo XXXVII, 



OPALE NATURELLE. 
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OPALES ET GlRASOLS DE VENISE FACTICES. 

Le procédé est très-simple ; il consiste â faire entrer dans 
la composition du strass un peu d'oxyde d'élain pour obtenir 
je cristal très-brillant, mais un peu opaque; suivant les 
quantités de cet oxyde, l'on obtient la fausse opale et le gi- 
rasol de Venise. Voici la composition que donne M. Baste- 
naire-Daudenart : 

Subie blanc lavé 25 

Minium 20 

Po(asse calcinée.. ..... 10 

Nitrate de potasse cristallisé. 2 

Oxyde blanc d'étain l(ï 

Le premier procédé que nous avons indiqué nous paraît 
plus simple. 

OPALE NATURELLE. 

L'opale se trouve dans plusieurs contrées de l'Europe, 
surtout dans la haute Hongrie; elle est molle quand elle est 
tirée depuis peu de terre ; par son exposition à l'air, elle se 
durcit et perd de son volume. Cette pierre est amorphe, 
translucide, d'une cassure conchoïde, d'un poids spécifique 
qui varie entre î,958 et 2,5iO.Quélques échantillons jouissent 
de la propriété d'émettre divers rayons colorés avec un re- 
flet particulier, quand on les met entre la lumière et l'œil; 
ce sont celles que les lapidaires désignent par le nom d'o- 
pales orientales, et les minéralogistes par celui de nobles: ce 
sont les plus estimées. Les autres peuvent acquérir cette 
propriété par une longue exposition aux rayons solaires. 
Werner a divisé les opales en quatre sous-espèces, et Jame- 
son en sept variétés. Nous allons examiner les trois suivantes 
qui sont les plus estimées : 

lo Opale noble ou précieuse. 

Cette variété existe en petits liions dans du porphyre ar- 
gileux, dans la Hongrie supérieure, ainsi que dans des roches 
detrapp en Saxe, dans le nord de l'Irlande. Sa couleur est 
blanc de lait, tirant sur le. bleu ; elle offre un jeu de couleurs 
très-vives et très-variées, quand on fait varier sa position, 
par rapport a la lumière ; elle est trôs-éclatante, translucide 
ou demi-transparente, cassante, à cassure conchoïde, d'une 
pesanteur spécifique égale a 2,1, infusible au chalumeau, 
mais blanchissant et devenant opaque. Composition : 



ISS CINQUIÈME PAIlTll. 

Silice -90 

Eau.. 10 

100 

Il est quelques-unes de ces opales qui jouissent de la pro- 
priété de devenir transparentes en les plongeant dans l'eau; 
on le» appelle hydrophanes, OU opales changeantes, et ocvlus 
mundi. 

2° Opale commune. 
Eslste en filons avec la précédente, dans du porphyre ar- 
gileux, ainsi qu'en filons métallifères, en Islande, dans le 
nord de l'Irlande, etc. Cette opale ust d'un blancde lait très- 
érlatant, avec une diversité de nuances, telles que le blanc- 
grisaire, verdatre, jaunâtre, etc., demi-lransparcntc, rayant 
le verre, cassure comlionlc, facile à casser, Infusible, demi- 
ilure; poids spécifique de 1,038 à 2,1», et adhérent à la 
langue. Composition : 

Silice 95.5 

Oxyde de fer. . . 1.0 

Eau.. . , . . . 5.0 

99.5 

3° Opale, foi. 

On ne l'a trouvée encore qu'au Mexique (à Zîmapan), dans 
une variété particulière de pierre de corne. porpliyrique. 

Cette opale est rouge hyacinte, très-ecialante, très-trans- 
parente, dure, cassure conchoïde; poids spécifique, 2,12, 
et acquérant par l'action du calorique une couluur de chair 
faible. Composition : 

Silice 92.00 

Fer 0.25 

Eau 7.75 

100.00 

L'opale nnble est un véritable hydrate de silice; les deux 
autres sont aussi des hydrates colorés par le fer. 

noms FACTICE. 

Strass 8 

Topaze opaque. ... 1 
Celte composition donne au chalumeau un superbe rubis. 
A l'article grcnai, nous avons fait connalire une autre ma- 
nière de le fabriquer. 



RUBIS OU ROSE DE BOHEME NATUHEl.' 
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RUBIS NATUREL. 
Subis balai de KlRWAS ; rubis spinellc octabdre de Delisle ; 

spinelte de Gmelik. 
On trouve ce minéral dans une pierre calcaire primitive 
en Sudernianie, ainsi que dans le royaume de Pégu et dans 
l'Ile de Geylan. Considéré comme pierre précieuse lorsqu'il 
pèse quatre carals(un gramme) son prix est égal à celui d'un 
diamant ne pesant que la moitié de ce poids. Le rubis spî- 
nelle se trouve le plus souvent cristallisé en octaèdres très- 
réguliers, en tétraèdres parfaits ou modifiés, en une table 
épaisse équiangle à six côtés, en un dodécaèdre rhomboldal, 
etc.; il a l'éclat du verre, la cassure conclioïde, aplatie; il 
passe du translucide au transparent, raie la potasse et est rayé 
par le saphir; il est cassant, a réfraction simple, d'une cou- 
leur rouge, passant au bleu d'un cOté, et de l'autre au jaune 
et au brun : poids spécifique de 3,5 à 3,8 fusible au chalu- 
meau, avec addition de sous-borate de soude. Composition, 
suivant M. Vauquelin : 

Alumine 83.47 

Magnésie 5.78 

Acide chromique. 6.18 

Perte 2.57 



93.00 

RUBIS OD POSE DE BOHÈME FACTICE. 

Sable blanc lavé à l'acide hydrochlorique 

et à l'eau 10 part. 

Minium 15 — 

Potasse calcinée 3 — 

Borax calciné 2 — 

Or fulminant, broyé avec L'huile de téré- 
benthine 0.3 

Sulfure d'antimoine 0.5 

Peroxyde de manganèse 0.5 

On doit fritter cette composition et n'y mettre les oxydes 
colorants que lorsqu'on la met ensuite dans le creuset, sur- 
tout l'oxyde d'or; sinon, l'or pourrait être réduit pendant 
la fritte. En augmentant la dose de ce dernier, on forme un 
très-beau rubis. 

ROBIS OU ROSE DE BOHÊME NATUREL. 

C'est une variété de quartz qui doit cette teinte au man- 
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ganèse ; il la perd par une longue exposition à l'air et devient 
laiteux. C'est alors le quartz laiteux des Allemands. 

SAPHIR FACTICE. 

Strass 30 gram. 

Oxyde de cobalt précipité de son ni- 
trate par la potasse i déeig. 

Parla fusion, l'on obtient un beau cristal qui imite très-bien 
le saphir. 

Autre. 

Sable blanc lavé dans l'acide hydrochlo- 
riquo et dans l'eau. iQ 

Minium Î5 

Poiasse calcinée. 3 

Borax. . . .■ . . 1 

Nitrate dépotasse cristallisé i 

Oxyde de cobalt très-pur 0.18 

Cette composition imite très-bien te saphir d'eau qui est 
une variété de quartz, dite bleu suphiriii, qui est très-rare. 

SAPHIR HATCREL. 
(Tfliîtîc d'Hildj ou Corindon parfail .la Dournon.) 

Après le diamant, le saphir est la pierre précieuse la plus 
estimée (1); les plus beaux se trouvent dans les Indes orien- 
tales, nt particulièrement dans le royaume de Pégu et dans 
l'île de Ceylan ; on le rencontre aussi en Bohême, en Saxe et 
en France, au ruisseau d'Expailly. C'est dans un terrain d'al- 
luvion, dans le voisinage des roches de formation secondaire 
ou de trapp secondaire, qu'on le découvre, Les principales 
couleurs du saphir sont le bleu et ie rouge, ses variétés sont 
le blanc, le vert, le jaune, etc.; il est le plus souvent cristal- 
lisé.; ses cristaux sont d'une petite dimension ; leur forme 
primitive est un rliomhoïde, dont les angles alternes sont de 
86 et de 94. M. Bournon a décrit huit modifications de cette 
forme ; il parait cependant que ses formes ordinaires sont une 
pyramide à six faces parfaites ; une pyramide à six faces, 
double, aiguë, etc. Le saphir est d'un éclat se rapprochant 
de celui du diamant; il tient le milieu entre le transparent et 
le translucide ; il jouît d'une réfraction double, a une cassure 
conchoïde, est cassant, le plus dur dé tous les corps après le 
diamant, d'un poids spécifique de 4 à 4,2, électrique par le 

(ij Sultuiu Jnnieion, un sapliir du pniJs .lu tOcornlsest estimé 1300 fr. 
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frottement, et conservant pendant plusieurs heures son élec- 
tricité, n'en acquérant plus étant chauffé ; 11 est infitsible au 
chalumeau. Composition : 

Klaproth. Chcncvix. 
S. bleu. Alumine. . . 98.0 S. rouge 90. îi 

Chaux. ... 0.5 7.0 

Oxyde de fer. 1.0 1.2 

Perle 0.5 1.5 



100.0 100.0 
V ariétés du saphir : 1° Les blancs sont très-rares ; sans la 
différence de leur éclat, on pourrait les confondre avec le 
diamant; cependant, quand ils sont coupés, ils sont presque 
aussi éclatants que lui : ces variétés et celles d'un bleu pale, 
parleur exposition à la chalcur.deviennent d'un blanc de neige; 
2" les variétés de la plus grande valeur sont celles cramoisi et 
d'un rouge carmin : c'est le rubis oriental des joailliers, qui 
diffère beaucoup du rubis ordinaire; 3" [acorindonvermeilou 
vermeil oriental, rubis calcédnnien : au lieu de la belle cou- 
leur des rubis d'Orient, il a un aspect laiteux, semblable à 
celui des calcédoines; 4 u après le rubis oriental, la variété 
constituant le saphir bleu est la plus estimée; c'est lu vrai 
saphir oriental ; il est très-rare : après celle-ci vient la jaune 
ou la topaze orientale, qui est celle qui a le plus do valeur ; 
enfin, la variété violette, ou V améthyste orientale, lient le 
troisième rang; 5" il est aussi une autre pierre connue sous 
le nom d'astérie ou pierre étoile, parce que, vue au soleil, 
en la tournant sur elle-même, elle offre l'image d'une étoile, 
dont le centre est au milieu de la pierre. C'est une très-belle 
variété du saphir ; elle est, en général, d'un beau violet rou- 
geàtrc, avec un éclat opalescent, ayant la forme rhomboïdalc 
à sommets tronqués. 

TOPAZE FACTICE. 

Faites fondre deux parties de bonne cérusc avec une de 
caillou calciné et pulvérisé, et vous obtiendrez un beau cristal 
bien net et bien transparent dont la couleur imite celle de 
la topaze. 

filtre. ■ 

Strass SOgram. 

Verre d'antimoine. ... 2 — 3décîe 
Pourpre de Cassius. . . » — 5 cenlig. 
Si la fusion n'est pas bien conduite, la matière est opaque : 
ca l'emploie alors a. faire des rubis. - 
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Autre. 

Sable blanc, lavé dans l'acide hy- 

drochlorique et dans l'eau.. . 100 

Minium 145 

Potasse calcinée. 52 

Borax calciné 9 

Oxyde d'argent. 5 

TOPAZES NATURELLES. 

La topaze forme une partie constituante essentielle d'une 
roche primitive particulière qui e.st un agrégat de topaze, de 
quartz et dcschorl, et qui porte le nom de roche topaze. On 
la trouve en gros cristaux et en masses roulées dans l'Aber- 
deenshire, en filons en Angleterre ; elle existe aussi eu cavités 
drusiques dans le granit, etc. La topaze est d'un beau jaune, 
très-écla tante, transparente, à réfraction double, plus dure 
que le quartz; cassure, en petit, conchoîdes en concrétions 
granulaires, disséminée et cristallisée en prismes tétraèdres 
diversement modifiés. Poids spécifique, de 3,i à 3,6. 

Composition : 

Top. clu Brtsif. Du Sam, Idem. 

Alumine. . . . 58.38 ... 57.45 ... 59 

Silice 3i.01 ... 3-i.2i ... 33 

Acide fluorique. 7.79 ... 7.75 ... 5 

. • 100. la 99. U 99 

Berzélius. Klaproth. Tcfcm. 

Il existe une grande différence dans les topazes, suivant 
les localités où elles gisent. Ainsi, une température très-élevéc 
fait perdre à celles de Sa\e leur éclat et leur transparence, 
tandis que celles du Brésil se colorent en rouge rose, et à 
une température encore plus forte, en bleu violet. Les topazes 
du Brésil, de Mucla, de Saxe et de Sibérie, développent plus 
l'action du calorique, l'électricité négative, à une extrémité, et 
la positive â l'autre. Toutes les topazes sont électriques par le 
frottement, et conservent longtemps cette électricité. 

Il y a plusieurs autrns variétés de topazes. Nous noua 
bornerons a parler de celle qu'on nomme fausse topaze ; 
topaze da Bohême, qui est une variété de quartz coloré en 
jaune qui imite fort bien la topaze du Brésil ; on les dislingue 
cependant eu ce que cette dernière le raie de même que 
celles qui sont factices. 

D'après l'exposé que nous venons de faire des pierres pré- 
yeuses, naturelles et artificielles, l'oit a dû voir que le plus 
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souvent la coloration lies premières n'étaitpasdueà un oxyde, 
ni à des sels colorants, mais qu'elle était le résultat de là 
combinaison de certaines Lerrcs, comme de la silice, de l'a- 
lumine et de la glucinc, pour l'énirrande ; de la silice et de 
la zircone, pour les hzacjmiies; de l'alumine, la silice et l'a- 
cide fluorique, pour les topazes, etc., etc. Si ces analyses sont 
bien faites, ne devrait-on pas chercher a opérer des véri- 
tables synthèses en combinant [es mêmes principes obtenus 
par l'analyse, afin d'arriver à une recomposition, comme l'on 
est parvenu à le faire pour le lapis-lazuli : c'est une étude 
nouvelle que nous proposons et qui mérite toute l'attention 
du fabricant. L'art de fabriquer les pierres précieuses fac- 
tices a fait de bien grands progrès, et cependant nous croyons 
fortement qu'il est encore bien loin d'avoir atteint ce point 
de perfection auquel les découvertes chimiques modernes 
nous font présager qu'on parviendra graduellement. 

De ta fabrication du strass incolore et des strass colores. 

M. Dumas, dans le tome second, page 023 de sa Chimie 
appliquée an.v arts, a publié, sur l'art qui nous occupe, un 
article que nous nous faisons un devoir de reproduire ici, 
parce que, indépendamment des formules qu'il renferme, ou 
y trouve, sur ce genre de fabrication, des instructions pré- 
cieuses pour la pratique. 

Depuis longtemps, dit le chimiste é minent que nous venons 
de citer, les chimistes avaient fait connaître les procédés qui 
conviennpnt a la fabrication des pierres artificielles pour ta 
bijouterie. Merrct, Néri, Kunckcl, Orschal, Haudicquct de 
Blancourt, Monlami et Lcviel ont donné, à cet égard, des re- 
cettes plusou moins praticables. Bullion et rontanieu on ont 
donné de nouvelles, et ont établi l'un et l'autre, très-nette- 
ment, les principes de cet art. Ainsi, l'on connaît la compo- 
sition des strass depuis soixante ans an moins, et pourtant 
ce n'est que dans ces dernières années qu'on a formé, en 
France, des fabriques en état de rivaliser avec l'Allemagne, 
pour la préparation des pierres précieuses artificielles. 

Douault-Wiéland a porté dans cette fabrication un zèle et 
une intelligence si remarquables, qu'on doit le considérer 
comme le véritable auteur des perfectionnements que la pré- 
paration du strass a éprouvés depuis peu. Mil par un senti- 
ment digne d'éloge, et pensant avec raison que le travail pu- 
blié sur cette matière par M. Fontanieu élait insuffisant et 
inexact, il n'a point craint de faire connaître les procédés 
qui lui étaient propres. 

Strass incolore, qui, coloré par des silicates a bases métal- 
Fabricant de Verra, Tome 2. 17 
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lique», fournit les imitaiions.de pierres colorées. Taillé sans 
addition, il sert à Imiter le diamant. 

Le strass se prépare avec la silice, la potasse, le borax et 
l'oxyde de plomb. On ajoute quelquefois à ces matières de l'a- 
cide arsénieux. Comme on veut avoir un produit bien pur, il 
faut porter un grand soin dans le choix des matières premières. 

La silice peut se prendre à l'état de cristal de roche, de 
sable ou de silex. Le cristal de roche donne un verre plus 
blanc ; le silex contient toujours un peu de fer, qui colore le. 
verre eu jaune; il en est de infime du sable le plus pur. L'un 
et l'autre ont donc besoin d'être lavés avec l'acide hydro- 
cblorique. Pour pulvériser et tamiser le cristal de roche, ainsi 
que les silex, on les étonne en les faisant rougir au feu et les 
jetant dans l'eau froide. 

La potasse ne doit pas être mélangée avec d'autres sels. 
Douault-Wiéland choisit la plus belle potasse, ou bien il 
prend de la potasse caustique a Palcool; mais l'emploi du 
nitrate de potasse me paraîtrait bien préférable, en raison 
de la pureté constante de ce sel. 

Le borax du commerce, celui de Hollande, par exemple, 
produirait un verre brun; il faut préférer l'acide borique 
cristallisé. 

L'oxyde de plomb s'emploie à l'état de minium bien pur. 
La pureté absolue du carbonate de plomb, précipité du sous- 
acétate par l'acide carbonique, pourrait engager a faire usage 
de la céruse de Clichy; elle donne un beau verre, en effet, 
mais qui n'est pas exempt de bulles. 

Le choix des creusets est bien important. Ceux de Hesse 
sont meilleurs que ceux de porcelaine. Ces creusets colorent 
quelquefois la matière en jaune ou en brun, quand leur sur- 
face interne laisse échapper quelques particules de fer. On 
n'a pas cet inconvénient à craindre avec des creusets de por- 
celaine dure, mais ils se cassent ou se séparent souvent, etîls 
sont trop perméables. 

On se sort, pour fondre la matière, d'un four à potier ou 
d'un four à porcelaine, et les creusets restent vingt-quatre 
heures environ au feu. Plus la fusion est tranquille et pro- 
longée, plus le strass, acquiert de dureté et de beauté. Si l'on 
a d'cscellents creusets, on peut se servir du four à porce- 
laine -, mais quand on y fait trop de pertes, il faut se contenter 
du four à potier. 

Douault a réussi à faire de Irés-bcau strass, en employant 
plusieurs proportions. Les quatre mélanges suivants ont pro- 
duit de bons résultais. . 
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PRODUITS EMPLOYÉS. 


R° 1. 


K n 2. 


N°5. 


K° 1. 




300 




Ô00 






500 


300 




170 


463 


Cûrusc du Clichy 


5U 


512 




165 ' 


96 


"iôô" 


96 






27 


18 


27 




ï 


•I 


o.s 


I 



Oh sait que, pour la composition, le strass se rapproche 
eaucoup du flint-glass. 

Le strass incolore n'est en usage que dans la bijouterie. Il 
irt à foire les imitations de diamants, qui ont, dans ces dev- 
ers temps, obtenu un succès bien mérité, en raison de la 
ii fcction singulière de ces diamants, sous tous les rapports. 
Avec le cristal de roche on obtient, dit-on, un strass plus 
ir que celui qui est fait avec le sable ou le silex; mais il 
t quelquefois irop blanc, ce qui n'est pas avantageux pour 
5 petitus et moyennes pierres. Elles ont moins d'Orient et 
:tcut moins de feu que celles dont la matière est légè- 
ment colorée en jaune. Cette teinte disparaît dans la taille 
s pierres. 

Strass colorés. Ces strass sont destinés à fournir des imita- 
ms de diverses pierres naturelles plus ou moins estimées 
ns le commerce de la bijouterie. Sous ce rapport, l'art de 
rc le strass est en quelque sorte un art limité ; car, dès 
'on peut obtenir des copies fidèles des pierres employées 
r les bijoutiers, l'objet est rempli. En effet, ce serait val- 
aient qu'on pourrait se procurer des strass remarquables 
r leur belle nuance; si ces strass ne ressemblaient point à 
nique pierre précieuse, ils seraient repoussés par les con- 
nmateurs. II ne faut pas perdre de vue que ceux-ci veulent 
icter à bon prix des pierreries assez parfaites pour qu'un 

inexercé les prenne pour de véritables pierres fines, d'une 
cur bien plus considérable. Ainsi, le strass le plus parfait, 

n'imitait rien, n'aurait pas de valeur, car il ne irompe- 
l personne. 

.es fabricants de strass sont donc limités pour les cou- 
rs et même pour l'intensité des couleurs. Aussi, quoique, 
s tous les rapports, nous eussions dû placer la fabrication 
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des strass Colorés avec les verres teints ou peints, il nous a 
parti plus commode pour le lecteur, de joindre ici le petit 
nombre de recettes qui composent cet art, renvoyant, du 
reste, tout ce qui concerne la théorie générale de la colora- 
tion du strass, an chapitre dos verres colorés dont ils font 
évidemment partie. 

Dans la fabrication des pierres artificielles, il est beaucoup ' 
de précautions a prendre, de soins à observer, que la pra- 
tique seule' peut faire connaître. Les matières doivent être 
pulvérisées, et infime porphyrisées avec attention. Les mé- 
langes ne se font bien que par une tamlsation répétée. Il ne 
faut pas se servir du même tamis pour passer différentes com- 
positions, quoique soin que l'on mette à le nettoyer après 
l'opération. Enfin, pour obtenir des masses bien fondues, 
.bien homogènes, sans stries, ni bulles, il faut employer des 
substances pures et mélangées dans un état de ténuité ex- 
trême ; choisir les meilleurs creusets, fondre à un feu gradué 
et bien égal dans son maximum de température ; laisser la 
matière au feu pendant vingt-quatre à trente heures, et ne 
faire refroidir le creuset que très-lentement, afin que la ma- 
tière éprouve une sorte de recuit. 

Topaze. — Celte composition est très-sujette à varier dans 
la fonte, en raison du d«gré de température ou de la durée 
du feu. Elle passe du blanc de strass au jaune soufre, au vio- 
let et au rouge pourpre, suivant des circonstances qui ne 
sont pas bien connues. On peut comparer cette matière au 
rubis-glass des Allemands et des Italiens. 

Voici la recette de M. Douau.lt : 

Strass très-blanc. . . '. . . 1000 
Verre d'antimoine.. . ... 40 

Pourpre de Casstus 1 

li faut choisir le verre d antimoine le plus transparent et 
d'un jaune rouge orangé clair. 

On peut, avec le fer seul, obtenir une topaze assez belle 
avec le mélange suivant : 

Strass 1000 

Oxyde de fer . 10 

Jlubis. — C'est la plus rare et la plus chère des pierres 
artificielles. La préparation de la topaze fournil un moyen 
d'obtenir constamment et à volonté de très-beaux rubis. 
Souvent le mélange pour topaze, donne une masse opaque, 
translucide sur ses bords et offrant dans ses lames minces 
une couleur rouge par transparence. Une partie de cette ma- 
iièro-tnpazB'Oputiite, et 8 parties de slrass fondues dans un 
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creuset de Hcsse, qu'on laisse 30 heures au feu d'un four à 
potier, donnent pour résultat un beau cristal jaunâtre sem- 
blable au strass. Refondu au chalumeau, celui-ci produit le 
plus beau rubis d'Orient. 

Ou peut faire un rubis moins beau et d'une teinte diffé- 
rente, en employant les proportions suivantes : 

Strass incolore 1000 

Oxyde de manganèse 25 

Emeraude. — L'émeraude est trës-facile à fabriquer. Celle 
qui réussit le mieux résulte du mélange de l'oxyde vert de 
cuivre avec le strass incolore. Si l'on ajoute dci'oxyde de co- 
balt, le verre obtenu présente des reflets bleus. La composi- 
tion qui imite le mieux l'émeraude naturelle est la suivante : 

Strass incolore .. 1000 

Oxyde de cuivre pur 8 

Oxyde de chrome 0.2 

On peut en augmentant la proportion de chrome ou 
d'oxyde de cuivre, et en y mêlant de l'oxyde de fer, faire 
varier la nuance verte et imiter le péridot ou l'émeraude 
foncée. 

Saphir. — Pour produire une couleur d'un beau bleu 
oriental il faut employer du strass Irès-blanc et de l'oxyde 
de cobalt très-pur. 

Cette composition mise dans un creuset de Hesse luté, doit 
rester 30 heures au feu. Voici les proportions : 
Strass incolore. ...... 1000 

Oxyde de cobalt iîi 

Améthyste. — Sa couleur doit être belle et veloutée pour 
qu'on en fasse quelque cas. Voici la formule qui réussit le 
mieux. 

Strass incolore 1000 

Oxyde de mancanese. ... 8' 

Oxyde de cobalt. 5 

Pourpre de Cussius 0.2 

Aigue-marinc. — C'est une pierre peu recherchée, môme 
quand elle est naturelle. C'est une cmeraude pâle, tirant sur 
le bleu plutôt que sur le vert, et imitant assez la couleur de 
l'eau de nier. On l'obtient en mettant : 

Strass incolore 1000 

Verre d'antimoine 9 

Oxyde do cobalt 0.4 

Grenat syrien, — Cette pierre, que les anciens appelaient ■ 
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escarlottcle, a une couleur vive qui la fait estimer. Elle est 
surtout employée pour les petits bijoux. Le grenat artificiel 
est une espèce de rubis foncé que l'on fabrique d'après la 
formule suivante : 

Strass incolore 1000 

Verre d'antimoine 500 

Pourpre de Gassius -4 

Oxyde de manganèse. ... A- 
Fabrication des Strass allemands. 
Un chimiste allemand, M. Schrader, de Berlin, qui s'était 
beaucoup occupé de la fabrication du strass, a laissé en 
mourant de très-beaux échantillons de ce produit et un mé- 
moire inédit dont M. L. Elsner a publié un extrait dans un 
recueil annuel intitulé : Die cliemisch-tcchnischen mitihei- 
langen der Jahre 1850-1852. Nous allons, à cause de l'im- 
portance de ce travail présenter la traduction complète de 
cet extrait : 

h L'imitation dos pierres précieuses ne consiste en rien 
autre cliose qu'à fabriquer un verre qui présente une plus 
grande dureté que celui ordinaire, et les brillantes couleurs 
des pierres précieuses naturelles. Ces propriétés, la fonte les 
acquiert en partie par le mode de traitement, en partie par 
l'addition de certaines matières, mais principalement par la 
pureté des matériaux qu'on emploie à cette fabrication. 

» Pour les fontes, indépendamment des matières princi- 
pales on se sert encore de l'oxyde de plomb de minium ou 
autre substance analogue, ce qui donne au verre plus de den- 
sité, et aussi plus d'éclat et de poids ; deux propriétés que 
les pierres précieuses possèdent à un haut degré. Une pro- 
portion trop forte d'oxyde de plomb, nuit toutefois à la du- 
reté du verre, elle l'expose à devenir efilorescent à la sur- 
face et à manquer d'éclat. Dne quantité trop grande de silice 
donne plus de dureté, niais la fonte est d'une fusion difficile, 
on est donc forcé d'ajouter une matière qui favorise cette 
fusion et ne nuit en rien au mélange, c'est le borax qui tou- 
tefois ne doit aussi lui mémo être combiné qu'en faible pro- 
portion parce que la fonte en deviendrait trop etHorcscentc. 

Un bon mélange pour une fonte se compose donc de : 
" 1° Silice pure, pour laquelle on choisit de préférence du 
cristal de- roche réduit en poudre line. 

•1° Potasse ou soude pures. 

3" Borax. 

h" Oxyde ou carbonate de plomb ou minium. 

5° Un peu de salpêtre pour favoriser aussi la fusion, ainsi 
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que pour détruire les parties charbonneuses qui nuiraient à 
la pureté ou à ta couleur. 

6° Un oxyde métallique qui donne la couleur au strass ou 
à la fonte et qu'on n'y ajoute ordinairement qu'en proportion 
extrêmement faible. 

a Une chaleur trop forte ou trop soutenue, comme le feu 
des fours à porcelaine, n'est pas favorable à la fonte, si ce 
n'est peut-cire à sa dureté; beaucoup de couleurs ne réussis- 
sent pas à de hantes températures, et la niasse, lors du re- 
froidissement, éclate et se divise en petits morceaux. Il vaut 
mieux se servir d'un fourneau à vent, tirant bien, qu'on 
remplit encore après le travail terminé avec du charbon frais 
pour opérer un refroidissement lent et gradué. Un petit souf- 
flet qu'on fait agir accélère et favorise aussi le travail. La fu- 
sion s'opère dans un creuset neuf de Hessc qu'on remplit a 
peu près jusqu'à moitié avec les matériaux réduits eu poudre 
fine et passés au tamis de soie, sur lequel on place un ron- 
deau en terre réfractaire. 
a Voici quel est mon mélange ordinaire : 

Cristal de roche en poudre fine.. . . 40 gram. 

Carbonate sec de soude 20 — 

Borax calciné 15 — 

Minium.. . ; 10 — 

Salpêtre 1.60 à 5 

ou pour une fonte plus dure : 

Cristal de roche GO — 

Carbonate de soude sec 20 — 

Borax calciné 15 — 

Minium 10 — 

Salpêtre, 1 gram. 03 ou plus, suivant 
les circonstances, 
n Au lieu du cristal de roche on peut tout aussi bien se 
servir de silice en poudre bien pure, ou bien, a défaut de ces 
matières, de verre blanc pulvérisé qui les remplacera très- 
bien; seulement il faut alors à la fritte ajouter un peu d'ar- 
senic pour qu'elle soit parfaitement incolore. 

On obtient une belle foule dure qui donne des étincelles 
avec le briquet en prenant : 

Verre en poudre 40 gram. 

Cristal de roche 15 — 

Minium 15 — 

Borax calciné 10 — 



Salpêtre. . . 
Arsenic blanc. 
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» C'est cette fonte qui fournit ce qu'on appelle le strass, 
qui sert de base à la fabrication des pierres précieuses arti- 
ficielles. 

» Jîubis. — On produit cette pierre artificielle au moyen 
d'une préparation d'or, ainsi que l'avait déjà démontré Kun- 
kel. M. Schrader pense qu'»n peut, à l'aide du pourpre de 
Cassius et même une solution d'or ou un précipité d'or pur, 
préparer uii ires-beau verre rubis et cette opinion a été con- 
firmée récemment par M. Fuss. Voici le mélange que le chi- 
miste considère comme le meilleur pour produire un beau 
rubis artificiel ou du moins celui qui après la fonte fournit 
en quelques points les plus beaux reflets du rubis. 

Cristal de roche 40 gram. 

Carbonate de soude sec 20 — 

Borax calciné. 15 — 

Minium la — 

Salpêtre 7.50 

Pourpre de Cassius 1.25 

Struhliges grau spiesglanzers (1). 0.65 
Strahlùjes grau manganers (2). . . 0.G5 
ou bieo avec celui-ci : 

Cristal de roche 40 gram. 

Carbonate de soude sec 20 — 

Borax calcine. 6.50 

Minium G. 50 

Salpêtre. . 1 3.25 

Pourpre de Cassius 1 . 25 

Sel ammoniaque 5.00 

» Le docteur D.-C. Splittgerber a donné dans les Annales 
de Chimie, de Poggendorff, vol. 61, p. lûâ, la recette sui- 
vante pour préparer un beau verre rubis : 

Sable quartzeux blanc en poudre . 1 kil. 540 

Salpêtre 0 — 890 

Soude blanche pure '. 0 — 580 

Carbonate de chaux(marbre,craie). 0 — 117 

Arsenic blanc 0 — OliH 

Minium 0—132 

Verre d'antimoine 0 — 117 

» Le sal>le est pétri intimement avec la dissolution d'un 
ducat dans l'eau régale et mélangé aux autres matériaux de 
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la fonte. Ce mélange est soumis pendant 30 heures à la cha- 
leur blanche d'un four de verre à vitres, dans lequel on l'in- 
troduit par une ouverture latérale. Ce verre est donc préparé 
sans pourpre de Cassius et sans oxyde d'étain, après avoir 
été puisé à ta canne et refroidi, il était parfaitement incolore 
et translucide. En le faisant réchauffer à une chaleur rouge 
faible (500" G.), il a développé une belle couleur rouge rubis; 
mais par une température plus élevée, est passé au brun de 
soie. Un verre préparé au pourpre de Cassius passe plutôt 
au rouge violet quand on le chauffe. 

» Il suffit mémo de chauffer le verre incolore et aurifère 
ci-dessus dans un creuset de platine à la flamme d'une lampe 
deBcrzélius pour qu'il développe sa belle couleur rubis et 
le même phénomène se présente en chauffant a la flamme 
du chalumeau de petits éclats de ce verre. 

» Saphir. — C'est le cobalt, mais en petite quantité, qui 
donne ce verre bleu. 

Cristal do roche. . . . 

Carbonate de soude sec 

Borax calcine 

Minium 

Salpêtre.. 

Carbonate de cobalt, . 
ou bien un mélange de cobalt et de cuivre : 



Cristal de roche 40 grara. 

Carbonate de soude sec 20 — 

Borax calciné 15 — 

Minium 7.500 

Salpêtre. 2.500 

Carbonate de cobalt 0.0-20 

Carbonate vert de cuivre. 1.225 

Ou peut aussi opérer avec le cuivre seul , et Schrader a 

obtenu un beau bleu avec : 

Cristal de roche 60 grain. 

Carbonate de soude sec 50 — 

Borax calciné 5 — 

Minium îi — 

Salpêtre 2.50 

Carbonate vert de cuivre. • . . . . 2.50 
» Emeraude. — On fabrique un beau strass émeraude avec 

le cuivre et le fer au moyen du mélange suivant : 

Cristal de roche 60 grain. 

Carbonate de soude sec 50 — 



60 gram. 
30 — 
10 — 
10 — 
5 — 
0.081 
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Borax calcine 10 — 

Minium 10 — ■ 

Salpêtre „ 5 — 

Oxyde rouge de fer 1 .62 

Carbonate vert de cuivre 0.81 

» L'oxyde de chrome produit aussi une belle couleur verte, 
maïs qui en général a une nuance vert gazon trop prononcée, 
qu'on améliore toutefois par un peu d'oxyde de cobalt. La 
formule suivante donne un bon verl : 



Cristal de roche GO grain. 

Carbonate de soude sec 20 — 

Borax calciné 15 — 

Minium 10 — 

Salpêtre 5.25 

Carbonate de cobalt 0.123 

Carbonate de chrome 0.82 

» L'oxyde d'urane qui, ordinairement ne donne que des 

teintes jaunes qui virent seulement au vert, fournit du vert 
émeraude dans le mélange suivant : 

Cristal de roche . 45 gram. 

Carbonate de soude sec 15 — 

Minium 10 — 

Salpêtre. 5 — ' 

Carbonate d'urane 6.50 

Carbonate vert de cuivre 0.25 

Oxyde d'élain et oscalcinés de chacun 0.23 
» Chrysnprase, — Le mélange qui réussit le mieux pour 
produire la ebrysoprase vert-pomme translucide est le sui- 
vant : 

Cristal de roche 60 gram. 

Carbonate de soude sec 20 — 

Borax calciné 15 — 

Minium 10 — 

Salpêtre 1.60 

Os calcinés au blanc. ....... 10 — 

Carbonate vert de cuivre 0.1 02 

Oxyde rouge de fer 0.521 

Carbonate de chrome 0.486 



» Ce mélange donne une ebrysoprase foncée, mais on ob- 
tient une couleur plus claire avec le quart des oxydes mé- 
talliques pris dans les mêmes proportions, de façon qu'on 
peut préparer une foule de nuances. 
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» Opale. — On réussit à fabriquer l'opale avec le mélange 
suivant: 

Cristal Je roche 45 grain. 

Carbonate de soude sec 15 — 

Borax ealciué 10 — 

Minium 7.50 

Salpêtre 1.33 

Pourpre minéral. . . ; O.O0S 

Os calcinés au blanc 0.125 

Chlorure d'argent 0.162 

» Béril on aiguo-marine. — Voici la formule : 

Cristal de roche 60 grara. 

Carbonaie de soude sec 20 — 

Borax calciné 15 — 

Minium 10 — 

Salpêtre 5 — 

Oxyde rouge de fer 0.486 

Carbonate vert de cuivre. ..... 0.162 

Ou à la place des deux oxydes métalliques ci-dessus : 

Oxvde rouge de fer.. 0.52-t 

Carbonate de cobalt. . 0.016 

n ÏÏyaçmthe.— Schradcrprescrit, pour l'imitation de cette 
pierre précieuse, d'employer l'oxyde brun d'antimoine et le 
sulfure de ce métal. 

» Grenat. — Quand, à la composition de l'améthyste, on 
ajoute du manganèse seul ou du manganèse avec un peu de 
fer, on a du grenat avec la formule suivante : 

Cristal de roche 4S gram.. 

Carbonate de soude sec 15 — 

Borax calciné 11.250 

Minium 7.50 

Salpêtre 3.25 

Pyrolusite bacillaire 0.405 

Oxyde rouge de fer 0.250 

» On peut ajouter à ce mélange 0 gr.081 de pourpre de 
Cassius pour rehausser la nuance. 

» 7'ovrmaline. — C'est au moyen du nickel qu'on obtient 
la couleur brun rougeaire de la tourmaline. Voici la formule: 

Crislal de roche ' , 40 gram. 

fc Carbonate de soude sec 20 — 

"Borax calcine 15 — 

Minium -7.S0 

Salpêtre 7.30 

Oxyde, de nickel. 0.65 
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On parvient à obtenir ainsi qu'il suit la tourmaline vert 
poreau, bleu indigo : 

Verre pulvérise" 80 gram. 

Cristal de roche 50 — 

Minium 50 — 

Borax calciné.- 20 — 

Salpêtre 6. S 

Carbonate de cobalt 0.123 

» Topaze et ckrysoliie. — On obtient souvent ces pierres 
par le hasard lorsque le fer entre dans le mélange, et di- 
verses proportions de ce métal peuvent donner cette fonte. 
L'urane peut aussi servir dans ce travail quand, à la fritte à 
verre pulvérisé indiqué ci-dessus, on remplace l'oxyde de co- 
balt par -41 cenlig, d'oxyde jaune d'urane. Le mélange qui 
suit donne une bonne clirysolitc brune. 



Cristal de roche 50 gram. 

Carbonate de soude sec 10 — 

Borax calciné ■ 7.50 

Minium 5 — 

Salpêtre 0.80 

Pyrolusile 0.16 



Améthyste. — On l'imite avec le peroxyde gris de manga- 
nèse ou pyrolusite qu'on ajoute à une fritte donnant environ 
40 gram. de fonte au taux seulement de 8 centig. Le verre 
pulvérisé dans la proportion de ûO gram. pour 5 de salpêtre,, 
un peu de borax et de minium, peut aussi donner une bonne 
améthyste. 

Lasutite. — On imite cette pierre avec une fonte de co- 
balt où l'on introduit une matière qui trouble la transpa- 
rence. 

Cristal de roche. . . . 

Carbonate de soude sec 

Borax calciné 

Minium.. . . . . . . 

Salpêtre 

Os calcinùs au blanc. . 

Carbonate de cobalt.. . 
n Ajate. — On imite l'agate en faisant fondre ensemble 
des morceaux de diverses fontes et quand tout est en fusion 
agitant la masse de diverses manières. Schrader a obtenu di- 
verses agates avec l'oxyde rouge de fer qui avait rou^i la 
fonte par places quand il ajoutait à 60 gram. de celle-ci 
2 gr.45 d'pxyde rouge de fer. 



30 gram. 
i0 _ 
7.30 

2 — 
5 — 
0.163 
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» Ëbelmen, qu'une mort prématurée a enlevé récemment 
à la science, avait fait un grand nombre d'expériencessur une 
méthode particulière de cristallisation, dans des fours à por- 
celaine, de divers mélanges, et obtenu ainsi diverses espèces 
minérales très-rares, entre autres, diverses espèces de spi- 
nelle. Nous ne pouvons entrer dans aucun détail sur cette 
méthode, qui n'est pas encore passée dans la pratique, mais 
on consultera avec fruit le mémoire que libelmen a inséré 
sur ce sujet dans les Annales de Chimie et de Physique 
tom. XXXIII, p. 34. * * ' 

OBSERVATIOIfS 

SUR Là VALEUR DES PIERRES PRÉCIEUSES^ (1) 

Les pierres précieuses les plus estimées après le diamant 
sont diverses variétés de corindon, etc., dont la dureté est 
encore excessive, l'éclat très-vif et les couleurs très-pures * 
elles sont connues sous les noms de : ' 

Rubis oriental, qui doit être d'un beau rouge vermeil 

Saphir blanc, qui doit être très-limpide : il est employé 
quelquefois pour remplacer le diamant ; mais il n'en a ni l'é- 
clat, ni la valeur. 

Topaze orièntale, qui doit être d'un beau jaune citron. 

Amétleyste orientale; elle est violette, comme le quarte 
améthyste, mais a beaucoup plus d'éclat. 

Emeraude orientale; d'un vert plus ou moins foncé ! c'est 
une des variétés les plus rares. 

La teinte de ces pierres doit être bien décidée et d'un 
beau velouté. 

L'aigve-marine ; d'un vert bleuâtre ou bleu verdâtre 

La taille ordinaire des corindons, dit M. Beudant' est celle 
qu'on désigne sous le nom de taille à degrés ou brillant à 
degrés; c'estaussi celle qu'on emploie pour toutes les pierres 
colorées. Il est rare qu'on taille aujourd'hui sous la forme 
de tables biselées, dite taille en pierre épaisse, qui remonte 
a 1 enfance de l'art. Quelquefois aussi l'on taille en cabochon 
et c est ce qu on pratique particulièrement pour les très-ne- 
tils rubis et les saphirs astérie. 

Toutes les pierres précitées n'ont pas une valeur égale- 
1 intensité de la teinte, son plus ou moins de pureté de ve^ 
louté, etc., font varier chacune d'elles considérablement 

Le rubis d'une belle teinte de feu, est la variété qui a le 
plus grand prix; si la pierre est parfaite, ce prix dépasse 
celui du diamant même : M. Beudant ajoute qu'une pierre 

(i) Cet article Mt lire* en trèt-cranJa partie de la jtfiH/ntfojiVde M. Bradant, 

fabricant de Ferre. Tome 2,- J.S 
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semblable du poids de 1 gram. 59 centïgr. est d'un prix ines- 
timable ; les autres variétés sont bien moins chères. 

Le saphir pâle, à moins d'être d'un grand volume, a peu 
de prix ; il n'en est pas de même de ceux qui sont bleu d'azur 
et bleu barbeau. 

On pourra se faire une idée des prix approximatifs des di- 
verses pièt res précieuses, en présentant ici un étal des prix 
qu'elles ont été payées à la vente des objets d'art du cabine! 
de M. Drée. 

Rubis rouge cerise , de 42 centig. . 1000 fr. 

— ponceau, de 52 ceiuig. 400 

— giroflée, de 55 centig. J40O 

— plus clair, de 64 centig. 1200 
Améthyste orientale, de 52 centig. . 400 

— . violet pourpré 442 

— teinte claire 110 

Saphir bleu barbeau, de 1 gram. 28. 1700 

. — ' indigo, de 1 grain. 44. . 1500 

— clair, de 83 centig. . , 123 
Topaze orientale, jaune jonquille su- 
perbe, de 1 gram. 40 630 

Topaze jaune clair, de 1 gram. 55. . 71 
Rubis balai ou oriental, très-beau, de 

1 gram. 28 à 1 gram. 60 1000 àllOOfr. (1) 

Emeruvde; la plus belle est colorée 

par l'oxyde de chrome; elle est en 

cela semblable à celle de l'ait ; 

quand elle est sans défauts et d' un 

beau velouté, elle vaut, quand elle 

pèse 21 centig., de. ....... 100 à 120 fr. 

Emerau.de, 42 ceniîg 240 

— 80 centig. jusqu'à. , . 1500 
Aigve-marine , d'un vert bleuâtre 

ou bleu verdâlre, a besoin d'un 
grand volume ; encore môme ne 
vaut-elle, la pierre de 100, que de 30 à 36 

Celle d'un beau bleu de ciel foncé 
est plus estimée. 

Opale irisée; est divisée en opale 
flamme ou orientale et opale ar- 
lequins. Ces variétés sont toujours 

(i ) La ipinelle produit de très- belles pierres, parmi lesquelles eit le rubis, balai; 
dont In plus beaux peuvent rivaliser arec tu corindons rubis. Ceui qui oui une tekia 
iwouilncuw»htbI«moin« wtlaftj on le* confond nue la topaze brulee, 
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d'un prix élevé quand elles sont 
parfaites; on a vendu deux opales 
arleijuines ovales de 1 cenlim. sur 



8 miUim 2401 

Une opale orientale ronde, de près de 
1 centim 660 

Une opale jaune de miel, même gran- 
deur.àgiandsreflctsrougeset verts 2100 

Topaze; les .plus estimées sont les 
roses; une.d'un rose pourpré ovale 
de prés de 20 millim. sur 16, a été 
vendue 402 (1J 

Celles d'un jaune pur sont très-re- 
cherchées; une pierre de la gran- 
deur de la précédente vaut de . . 250 à 500 

Grevât; le syrien seul est très-esti- 
mé ; une pierre octogone de 19 
millim. sur 15 a été vendue . . . 3550 

Grenat, un rouge de feu.de Ceylan, 
ovale de 23 millim. sur 16. . . . 1003 fr. 



Nous ne pousserons pas plus loin ces aperçus, que nous 
regardons d'ailleurs comme suffisants dans un ouvrage qui 
n'est pas spécialement consacré à celte étude. 

Fabrication et propriétés du smalt. 

Le smalt est un verre coloré qu'on tire principalement 
d'Allemagne et dont la fabrication 3 été décrite de la manière 
la plus complète, par M. R. Ludwig, inspecteur des mines à 
Schwar zen tels dans le volume 51 page 129 du journal fur 
prackt Chemie, de M. Erdmann. Nous extrairons de cet ex- 
cellent travail ce que nous proposons de dire sur ce verre 
dont la fabrication se rattache au sujet traité dans ce Ma- 
nuel. 

Mémoire sur les propriétés du smalt, par M. R. Lcdwic, 
inspecteur des mines à Schwanenfels. 

On connaît en France, sous les noms : extrait do smali, 
lieu d'azur, bleu, d'émail, safre, en Allemagne sous ceux 
de : blaue farbe, blaeue, klaechre^ eschel, escker,smalte, zaffer t 
smalts ùlaesterkelse, en Italie sous ceux de : Azur del AU 
iemagna, azur sacado de cnlaldn, smele, etc., un verre de 
pousse coloré en bleu par le protoxyde de cobalt el qu'on a 

(i) On leur donne que^uebti celte couleur en les faisant chiuffor | elle i «ont etere 
tt'oro «oindre valeur. 
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réduit en poudre. On rencontre dans le commerce un grand 
nombrede sortes de smalls qui diffèrent par leur nuance et 
par la grosseur de. leurs grains. 

* 1. Propriétés physiques, 

o. Couleur. La couleur du smalt est le bleu de ciel plus ou 
moins pur et où l'on recherche un léger reflet verdâtre. Les 
smalts rougeâlres ou violets ne sont employés que dans des 
opérations particulières et secondaires, et en général peu re- 
cherchés dans le commerce. Le ton de celle couleur indique 
la présence d'une matière dont la coloration est due au pro- 
toxyde de criîialt. Les nuances de bleu du smalt sont extrê- 
mement multipliées; depuis le bleu le plus foncé et le plus 
saturé paraissant noir lorsqu'il est en petits morceaux fria- 
bles, jusqu'au bleu très-rapproché du blanc. Ces nuances 
dépendent en partie de la forme du corps, et en partie de la 
composition du smalt. Les smalls à grosgrains paraissent plus 
foncés que ceux à grains fins, de même que tous les corps co- 
lorés paraissenipliisciairsàTétatmince qu'à l'état épais, mais 
le sel double de silicate de potasse et de silicate de protoxyde 
de cobalt qui colore le smalt, agit avec énergie sur les fontes 
pour produire des couleurs saturées. En général , les fontes 
plus foncées sont plus pures et plus -belles de ton que celles 
plus pâles produites avec des minerais impurs ; mais ce n'est 
pas avec ces derniers qu'on prépare les sortes à grains Sus 
(eschel) qu'on obtient avec des verres colorés saturés, et 
qui, malgré leur couleur pâle, rivalisent, sous les rapports 
rte l'éclat et de Ja pureté du ton, avec les plus belles sortes 
de couleurs. 

b. Grosseur au finesse cl forme dugrain de smalt, — C'estl'u- 
sage dans les fabriques de smalt, de les désigner par des mar- 
ques particulières, qui correspondent non- seulement a la 
quantité d'oxyde de cobalt qu'ils renferment, mais encore à 
la grosseur de leur grain. 

On désigne sous les noms de streullau , streusànU gros 
bleu, la sorte la plus grosse qu'on rencontre dans le com- 
merce. Observêau microscope, ce smalt présente un grain très- 
IrréguUer, anguleux, ayant depuis 1,3 jusqu'à A millim. de 
diamètre. Les faces de cassure sont esqui lieuses, à angles et 
arêtes vives. Quelquefois on y rencontre de petits grains 
pâles ou terreux. L'examen à l'œil non armé permet de re- 
connaître l'origine de ces grains, qui proviennent du broyage 
du verre. 

Viennent ensuite les smalts désignés par les marques H, 
qui est l'abrégé de Iwch (élevé), qui consistent de môme eu 
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grains 5 angles vifs et esquilleux, mais déjà avec particules 
de verre à axes plus égaux depuis 2 ijl ju-qu'à Z}t\ millira. 
de diamètre. 

Après eux viennent les sortes B ou de Bohême (Boeh- 
miscli ) , qui consistent encore en grains de verre à angles 
tifs dont le diamètre n'excède pas en moyenne 1 millimètre, 
mais où l'on rencontre quelques grains de 1,5 millimètre 
de longueur et de 0,66 millimètres de largeur,auxquels sont 
mélanges des grains plus fins et qui descendent jusqu'à 0,5 
millimètre. 

Les sortes qu'on désigne par la marque C f (couleur fonda- 
mentale) ont un grain polyédrique, émoussé de 0,66 à 0,5 
millimètre, qui, dans les sortes les plus pâles, descend jusqu'à 
0,2 et 0,08 millimètre de diamètre. 

Les eschels (E) qui se divisent en plusieurs sous-sortes. 
Sont lessmalts à grains les plus fins. Les plus foncés, c'esl-â- 
dire, ceux qui renferment les verres les plus fortement co- 
lorés, sont a grains un peu plus gros que ceux plus pâles. Dans 
tous, le grain est arrondi, et ce n'est qu'avec de forts gros- 
sissements qu'on parvient à y observer des arêtes énious- 
sées, des esquilles et des faces de cassure d'un éclat vitreux. 
Les eschels les plus foncés en couleur ont de 0,166 a 0,071 
millimètres de diamètre, les plus pâles 0,033, et ceux en 
poudre aussi fine que la farine 0,02 de diamètre. ■ 

D'après ce qui vient d'être dit, on conçoit quelle est l'in- 
fluence des appareils de broyage sur le verre ou fonte de 
smalt. D'abord ce verre est cassé en fragments dans des bo- 
cards etavec les pilous, fragments donlles angleset les arêtes 
sont abattus et adoucis dans des moulins, jusqu'à ce qu'il ne 
reste plus enfin que des grains bien exempts de poussière et 
présentant des formes obtuses et arrondies. 

Un grain de la sorte H peut donner 0 à 7 grains de la mar- 
que C et jusqu'à 150 de la marque E. 

c. Jirfraction du smatt. — Le pouvoir réfringent du verre 
de smalt diffère suivant le degré de sa saturation en oxyde de 
cobalt. Les verres les plus foncés en couleur ont, sous ce 
rapport, un pouvoir plus considérable que ceux qui sont 
pâles. Pour les nuances les plus saturées, l'indice de réfraction 
= 1,6804. Pour celles moyennes^ 1,6783 à 1,6708, et pour 
les verres paies — 1,6703. 

Le pouvoir refringeni ( «' — 1 ) est donc : 
Pour les smalls très-saturés = 1.8237 
Pour les sortes moyennes — 1.8167 à 1,7915 
Pour les smalls pâles = 1.7899 
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D. Capacité pour la chaleur. La chaleur spécifique du 
verre de stnall est ; 

Entrc0°ct iOO°C=0.i873 
Entre 0° et 300° =0.1885 
Entre 0° et 1200° =0."20W 
A 1 200" C. le smalt est dans un état complet de fusion. 
*. Poids spécifique. — Le poids spécifique du smalt varie 
avec sa teneur en oxyde de cobalt; dans les sortes foncées il 
est plus fort, et dans celles pâles plus faible. Il oscille entre 
2,8<i0 et 2,602. 

f. Dureté. — Le verre de smalt est plus mou que le 
verre à vitres ordinaire et est rayé par ce dernier et par le 
feldspath. Au contraire il raie l'apatite. Sa dureté tombe en 
conséquence entre D et G de l'échelle de M. Molis, L'eschel 
fin est excellent pour polir les métaux, les miroirs et les ob- 
jets en verre. 

2. Propriétés chimiques. 

a. Composition. — Indépendamment des matières princi- 
pales, protoxyde de cobalt, silice et potasse, le smalt ren- 
ferme encore, comme ingrédients accidentels, plusou moins de 
baryte, de chaux, de magnésie, d'alumine, de protoxydes de 
fer, de manganèse, do nickel, d'oxyde de fer et autres oxydes 
métalliques, et aussi de l'acide carnonique, de l'acide arsénl- 
qtie et un peu d'eau. Comme exemple delà composition quanti- 
tative du smalt, je présenterai les analyses suivantes que j'ai 
faites moi-même. 
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Dans le smaU n' I , le rapport entre l'oxygène des bases et 
celui de l'acide = 1 : 7.15; dans le smalt n° III, = 1 : 6.82; 
(andis que dans le smak n° II, à cause de sa proportion élevée 
et insolite de l'alumine, ce rapport = 1 '. 4. En général, la 
proportion de l'oxygène de la silice dans le smalt est 6 à 7 fois 
celle de l'oxygène'des bases. 

On peut admettre comme très-vraisemblable que la sub- 
stance qui communique sa couleur bleue au smalt est un sel 
double composé de silicate de protoxyde de-cuball et de sili- 
cate de potasse (1). 

Afin d'établir autant que possible la composition quantita- 
tive de ce sel double, j'ai préparé des silicates çoballo-^oias- 
siques avec divers mélanges enfondanlensetnbleles ingrédients 
dans des proportions correspondantes dans un four à smalt, 
el j'ai étudié les propriétés des produits que j'ai obtenus. 
Voici quels ont été les résultats de cette élude : 

4. Verre consistant en 21 .i9 pour 100 de protoxyde de 
cobalt, 26.65 de potasse et 52.16 de silice correspondant à la 

formule GoSt-t-KSV Corps bleu de smalt foncé, cassure à 
angles et arêtes érnoussés, éclat mat, cireux et plus mou que 
le verre de smalt. Exposé à l'état pulvérulent el humide à une 
température de 50 à 60° C, il s'eïBeurit en abandonnant du 

frotoxyde de cobalt. Sa poudre attire fortement l'humidité de 
air et s'agglomère par suite de cette absorption. 

2. Verre de 16.80 oxyde de cobalt, 21.14 potasse et 62.06 

silice —CÔSi+KSù. Bleu foncé, un peu plus vitreux que 
le a° I, éclat de cire. A la chaleur humide sa poudre se pelo- 
tonne, d'où lui vient une tendance à se décomposer en verre 
soluble avec élimination d'oxyde de cobalt. 

5. Verre de 7.47 oxyde de cobalt, 28.18 potasse et 64.55 

silice = CoSîi + 5 KS»V bleu de smalt, poudre claire et bleu 
pur, éclat cireux, se dévitrifiant à l'air comme le n° I. 
4. Verre de 10.51 oxyde cobalt, 58.91 potasse et 30.78 

silice = Co S"£+3KSi Subslancc d'un beau bleu, cireuse 
et s'efdeurissanl à l'air en verre blanc soluble et protoxyde de 
cobalt. 

(i) le tllicate de proloiyde de cobalt qn'on produit M Dprunt m ronge du pro- 
toMdo de cobeli ci de lu tiiice <m Jetée, do manière » former le compose C » SI, «l 
« corps violet clair, tirant follement an roue». 
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5. Verre de 13.92 oxyde de cobalt, 17.51 polasse et 68.57 

silice — CoS'û + KStt ou CoSf+KS A, verre d'un bleu 
inlenso très-beau, et possédant en poudre toutes les propriétés 
du smalt, résistant à l'action de la chaleur humide. 

6. Verre de 8.24 oxyde de cobalt, 20.73 potasse et 71.03 
silice = CoS**f2ÉsW. 

7. Verre de 5.85 oxyde de cobalt, 22.09 potasse et 72.06 

si]H>e = CoS;+5K.Sw. Cesdeuxverresrcssemblentau n° 5, 
seulement leur couleur est plus claire. 

8. Verre de 10.35 oxyde de cobalt, 19:54 potasse et 70.11 

silice = 2 C oS i + 3K Sù. Verre pâle à l'état fondu, maïs dont 
la poudre possède toutes les propriétés du smalt. 

9. Verre de 10.35 oxyde de cobalt, 13.05 potasse et 76.60 

silice = CoS iz +K.Sh. Verre raide d'un bleu intense. Sa 
poudre lavée est sableuse. 

J'ai analysé aussi comparativement le smalt deModum, dont 
la composition est intermédiaire entre les n ns 6 (à aS lit 2K S i 13) 
et 7 (CoS* + 3K,Siî), et la nuance entre celles de ces deux 
compositions. Si dans l'eschel lin n° II d'Allemagne dont on 
a donné l'analyse dans le tableau précédent, on regarde l'alu- 
mine comme combinée à l'acide silicique dans le rapport Ai Si) 

et par conséquent, si les proportions sont S.64ÂZel7.76sV, 
alors les autres ingrédients se trouvent dans un rapport qui cor- 
respond à peu près à la formule n° 8, ou 



je pense même qu'il est présumable que la plupart des sortes 

de smalt renferment la combinaison CoSÎi tKSij du n° 5, 
à laquelle se trouvent mélangés d'autres silicates de potasse, 
de soude, deprotoxyde de fer, d'alumine, de chaux, etc., dans 
des rapports nombreux et indéterminés, et que l'intensité de 
la couleur bleue d'un smalt dépend de la proportion de ce 
composé qui y entre réellement dans la composition. 
Indépendamment des combinaisons de la silice, le smalt ren- 




il 
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terme ordinairement uta faible proportion d'acides arsénieuï 
et arséniqne qui y sont combinés partie avec la polasse, partie 
avec les protoxydes de cobalt, de nickel et de fer. Ces acides 
résultent en grande partie du procédé même de la préparation, 
puisque les minerais de cobalt grillés qu'on soumet à la fonte 
en renferment déjà (et de plus on ajoute à dessein de l'acide 
arsenieux pour transformer le fer en oxyde), et qu'à cause de 
la chaleur qui n'est ni assez élevée, ni assez prolongée, ces 
acides ne sont pas complètement chassés par l'acide silicîque 
et en partie, mais secondairement à cause de l'addition qu'on 
fait dans le smalt de speise qui, comme on sali, est une com- 
binaison d'arsenic avec le nickel, le fer, le cobalt en plus ou 
moins forte proportion, laquelle gagne néanmoins le fond dans 
la masse du verre en fusion; mais, malgré cette précipitation, 
fi en reste cependant dans cette masse de jieti tes quantités qui 
se trouvent réduites en poudre quand on broie, de façon que 
leur séparation devient très-difficile, et que dans des smalls 
préparés, même avec le plus grand soin, on trouve encore de 
0.5 à 0.75 pour 100 de speise en poudre très-fine. Cette poudre 
s'oxyde dans les amas humides de smalt et donne lieu à la for- 
mation d'arséniles et d'arséniates métalliques. 

Parfois aussi on extrait des smalts par des lavages des oxydes 
libres de cobalt et de nickel sous la forme d'une boue fine et 
noire. La . formation de ces oxydes est facile à expliquer par 
l'action de l'alcali et de l'air sur les arséniales de cobalt et de 
nickel qui sont présents. 

La composition du verre de smalt est telle, que sans la pré- 
sence des oxydes métalliques et des terres, une portion no- 
table de la substance pourrait être considérée comme ce qu'on 
appelle du verre soluble ; mais en réalité, la présence d'une 
portion de silicate de potasse insoluble dans l'eau est une con- 
dition importante pour un bon smalt et lui procure des pro- 
priétés précieuses dans les applications. Le silicate de polasse 
a en effet cet avantage dans le blanchissage et l'azurage du 
linge, qu'il provoque le dégraissage de ce linge sans détériorer 
la force de la fibre, chose fort importante dans cette opération, 
et que le linge azuré au smalt a toujours un œil plus brillant, 
plus pur, taudis que toutes les mitres substances pour azurer 
salissent le fond du linge en y déposant une matière ou une 
autre dans le corps du tissu. 

La faible proportion de verre soluble dans le smalt (qui ne 
S'élève d'après mes expériences qu'à 0.75 ou t. 25 pour 100» 
quand, dans les travaux de préparation, on dissout dans l'eau 
2.6 à 3 pour 100 de silicate, carbonate et arsénite de polasse) 
lui donne la propriété d'attirer légèrement l'humidité de l'air 
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et delà retenir, partie en combinaison chimique, partie comma 
eau hygroscopiquc. En moyenne, cette proportion d'humidité 
s'élève à 1 pour 100. C'est elle qui communique à l'eschel 
cette propriété qu'on y recherche et qu'on a désignée sous 
l'expression technique de pelotounnge (das ballen), et au 
moyen de laquelle il ressemble a. une Farine fine et légère. 
Beaucoup de smalls qui ont été épuisés de leurs parties so- 
lublespar l'action longtemps prolongée de l'eau, ne possèdent 
plus la propriété de se pelotonner, el sont plutôt, même avec 
une grande finesse de poudre, sableux et nullement hygrosco- 
piques. La proportion d'eau que renferment les smalls dépend 
principalement encore de ce qu'ils ont été tenus en suspension, 
dans ce liquide plus longtemps qu'on n'aurait dû le Taire. 

Une trop forte proportion de verre soluble peut aussi exercer 
une influence désavantageuse sur le smalt. Lorsque par 

exemple, avec une faible proportion de Co Su tKS iedeS 
bisilicales ou trisilicates presque sans fer et matières terreuses 
entrent dans la formation du verre, alors le ramollissement et 
la solution des grains de smali dans les eaux de lavage est 
tellement considérable, que sa précipitation el son rassemble- 
ment sur le fond à l'état solide ne s'opère qu'avec beaucoup 
de lenteur et même pas du tout, et qu'il en résulte plutôt un 
précipité boueux qui s'oppose à toute espèce de séparation 
du grain. Ces sortes de smalts se dévitrifienl alors à la chaleur 
humide, il s'en sépare du verre soluble, de l'oxyde de cobalt 
qui se précipite eu stries et en nids noirâtres, puis ils se con- 
crèlenl en masses solides dont beaucoup ressemblent à des 
demi-opales que les- acides puissants rendent gélatineuses. 
Un excès même très-faible de silicate de potasse soluble donne 
au smalt un aspect terne et provoque la formation des graviers 
et des mamelons qui constituent autant d'ineonvéuienis dans 
les applications. 

Dans la plupart des smalts on rencontre aussi une faible 
proportion d'acide carbonique qui s'y trouve combiné à la 
potasse. Lorsqu'on conserve pendant longtemps un smalt dans 
un lieu humide et dans une atmosphère chargée d'acide car-i 
bonique, ce corps absorbe une portion fort notable de cet acide, 
qu'on peut en chasser avec effervescence à l'aide d'un acide 
fort. Il est donc présumahlc que le verre soluble du smalt est 
décompose par l'acide carbonique , el que c'est à ses dépens 
que se forme le carbonate de pelasse qu'on y trouve mélangé. 
Ce carbonate de potasse peut dans certaines circonstances 
réagir à son tour sur les arsénltes métalliques qui sont pré- 
sents et les décomposer, 
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J'ai déterminé la proportion de ces ingrédients secondaires 
dans plusieurs sortes de smalls par des analyses exactes, et 
parmi les résultats je citerai le suivant, savoir que la propor- 
tion ordinaire d'acides arsénieux et arsénique qu'on peut ex- 
traire par une ébullilion soutenue au moyen d'une lessive 
étendue de potasse est de 0.02 a 0.06, et parfois s'élève jus- 
qu'à 0.1 pour 100, mais il est juste aussi de dire que ces 
acides manquent entièrement dans beaucoup de sinalis. 

Quant à la proportion du speisc, qu'on extrait du smalt en 
faisant bouillir avec de l'acide azotique étendu, elle s'élève 
parfois dans les smalts bien préparés jusqu'à 0.07 pour 100. 
En général, elle est plus forte dans les smalts à gros grains que 
dans ceux à grains lins. 

Relativement aux ingrédients solublcs dans l'eau et qu'on 
extrait par une ébullilion soutenue dans ce liquide, les sortes 
de smalts qui ont été examinées en ont donné de 2.3 à 4.5 pour 
100. Ces ingrédients consistaient en grande parLie en acide 
carbonique, avec une faillie proportion de silicate et d'arsénitc 
de potasse. L'eau employée pour éteindre et refroidir le verre 
de smalt que j'ai analysé, renfermait 0.05, et la portion trouble 
de la cuve d'eschel 2.34 pour 100 de ces parties ; néanmoins, 
l'eau d'extinction ne renfermait pas de carbonate alcalin. 

b. Action des diverses bases terreuses sur les fontes et 
sur la couleur du smalt. — On trouve, tant dans les matières 
qui servent à fabriquer les smalts que dans les masses frittées, 
dans lesquelles on les transforme pour les besoins des fabriques 
de faïence et de poteries, de la soude, de la chaux, de la ba- 
ryte, de l'alumine, de la magnésie, etc. Il y avait donc quel- 
que intérêt à rechercher avec plus de soin 1 influence que ces 
matières exercent sur la couleur ou la nuance des smalts. J'ai 
préparé à cet effet des masses de verre dont la composition 
correspondait aux formules suivantes, et ces masses ont pré- 
senté les propriétés suivantes : 

1 . C o S if 3 K. S ii . Fonte d'un beau bleu, bien homogène 
et bien fondu, et après la pulvérisation et les lavages, d'un 
reflet bleu pur. 

2. CoS"» + 3NSi"î. Ce smalt de soude était également bien 
homogène, pulvérisé et amené à la même grosseur de grain 
quele nM. Sa nuance était le violet virant légèrement au jau- 
nâtre, ce qui le distinguait surtout des smalts rendus impurs 
par le protoxydede nickel. Quoiqu'il renfermât une propor- 
tion plus forte d'oxyde de cobalt que le û° i, son Meu était 
moins intense. 
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? -V* S Fonte très-homogène. Sa poudre lavéa 

Si. 1 



est d'un Weu un peu plusintense que len° \, mais le ton vire 
au bleu indigo. 



anfractuosîtés sont tapissées d'un enduit mince bleu clair, pro- 
bablement une combinaison d'alumine et d'oxyde de cobalt. 
La pQudre est d'un beau bleu de smalt pur et tendre, mais 
son ion de plus d'un degré inférieur au n" 1. 

Dans une seconde série d'expériences, on a fait des fontes 
combinées de telle sorte que, pour une même quantité d'oxyde 
de cobalt, on prit toujours une même quantité d'alcali et de 
terre, de façon qu'un même poids de cet oxyde n'avait tou- 
jours à colorer qu'une même quantité de verre. 

7. 20 silice, 40.5 carbonate de potasse et 2.25 oxalate de 
piotoxydc de cobalt produisent le beau smalt étalon bleu pur 
et plein de feu F F F C de Modura. 

8. 20 silice, 9 carbonate de soude anhydre et 2.23 CoC 
donnent un verre très-fluide, dont la poudre a un reflet tclle- 
nwnt rouge qu'il n'est pas possible de l'employer comme smalt 
FFFC. 

9. 19 S?,t Ba, iO K C, 2.2a C oC donnent un smalt FFFC f 
qui incline au bleu indigo. 

10. Si on remplace la baryte par i de chaux, on a un smalt 
saMeux, terne, rouge, qui, à côté de FFFC/*, parait faible et 

mai. 

M, Quand on remplace la chaux par 1 d'alumine, on ob- 




fabriwM de Ferre, Tome 2. 
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tient un sraalt d'échantillon pur, bleu clair égal à FFC/", un 
peu fort. 

12. Enfin, si on substitue I de magnésie à la chaux, on 
obtient un simili qui ressemble beaucoup à l'essai n° 9, si ce 
n'est qu'il est un peu plus mat. 

Un résultat frappant qu'on déduit de ces deux séries d'ex- 
périences, c'est qu'une addition de baryte élève un peu la 
couleur, mais en même temps la fait virer au bleu indigo, que 
la soude, la chaux, la magnésie l'affaiblissent notablement el 
la font passer au ion rougeàlre, el enfin que l'alumine nallcre 
pas la pureté de cette nuance, mais uniformément l'intensité 
du ton. 

Si avec les smalts n<« 1 à 6 ou ceux 7 à 12, on trace des 
lignes de 1 miliim. fi)2 ligne) de largeur et 5 à 0 millim. ( â 
à 3 lignes) de longueur sur un fond noir et rapprochées les 
unes des autres, et qu'avec le couteau on les égalise par le 
haut, et enfin qu'on les observe à travers un prisme de flïnt- 
glass, on aperçoit aussitôt leur décomposition dans les cou- 
leurs du spectre. On observe dans les spectres respectifs les 
couleurs que réfléchissent chacun des smalts et qui détermi- 
nent leur ion. En mettant cette expérience à exécution, on a 
obtenu les spectres que voici : 
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A. Le smalt à lu baryte absorbe toutes les parties colorées 
en rouge et en orangé de la lumière blanche et réfléchit le 
jaune, le vert, le bleu, l'indigo et le violet. 11 doit donc pa- 
raître bleu foncé virant à l'indigo. 

B. Le smalt ordinaire de potasse paraît bleu verdâtre, parce 
qu'il ne réfléchit que le jaune, le bleu et l'indigo. 

C et D. Les siuaHs de soude et de chaux rejettent toutes 
lés portions supérieures du spectre, mais absorbent l'indigo et 
le violet ; par conséquent, ils doivent apparaître bleurougeàtre 
sale. 

E. On voit dominer dans le spectre du smalt magnésien les 
tons moyens, orangé, vert et indigo, aussi sa couleur paraît- 
elle terne. 

F. Le verre alumîneux reflète un spectre complet dans le- 
quel dominent toutefois le vert, le bleu , l'indigo et le violet. 
Sa couleurest donc d'un ton pur, mais comme en même temps 
il réfléchit de la lumière blanche, elle paraît plus pâle que celle 
deB. 

Ces phénomènes s'expliquent facilement par la dispersion 
propre aux divers silicates. Ceux A et B ne donnent qu'un 
spectre jaune étroit {couleur complémentaire du bleu), et, au 
contraire, un spectre bleu qui a de la largeur. On remarque 
dans C, D et E un rapport plutôt inverse, tandis que dans F 
toutes les couleurs paraissent réparties plus également. 

Le pouvoir réfringent des smalts dans lesquels entrent des 
silicates terreux et de soude, est différent de celui du smalt 
de potasse et semble diminuer à mesure que la proportion de 
l'oxygène augmente dans les éléments. J 'ai trouvé pour l'indice 
de réfraction dans la seconde série, ou de 7 à 12 : 
{ smalt potassique = 1.6685 

2 — sodique = 1.6576 

3 — barylique — 1.6809 

4 — calcaire = 1.66-29 
b — magnésien = 1.6552 
6 — alumincux = 1.6377 

Ces observations sont importantes à constater parce qu'elles 
serviront à appeler l'attention du fabricant de faïence sur la 
manière dont se détruit le bleu pur du smalt, qu'il emploie 
dans ses couvertes ou ses vernis. On rencontre souvent des 
vases et surtout des pots, où le vernis fixé à l'aide du sel marin 
présente des dessin s bleus d'une nuance lout-à-faii désagréable; 
sur les grès fins eux-mêmes il n'est pas rare de voir aussi par- 
fois ces sortes de vernis d'une mauvaise nuance. Sans nul 
doute, les alcalis et les terres mélangés à ces vernis sont la 
cause de cette circonstance fâcheuse. 
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c. Action des oxydes métalliques sur la couleur du smalt. 
M La plupart des oxydes métalliques colorent le verre de 
smalt d'une façon qui leur est propre : on doit donc prévoir 
qu'il y aura action plus ou moins préjudiciable à cette couleur' 
quand, indépendamment du protoxyde de cobalt, on introduira 
d'autres oxydes métalliques dans la fonte. Dans les smalts 
communs, c'est-a-dire ceux qui ne renferment que de faibles 
proportions de silicate cobalto-potassique, il est possible qu'il 
entre dans le verre des quantités assez notables d'autres oxydes 
métalliques colorants sans que pour cela l'aspect de la couleur 
en soit sensiblement affectée, quoiqu'une comparaison atten- 
tive permette déjà d'en saisir l'influence. Mais les smalts plus 
fins colorés en bleu foncé paraissent d'autant, plus purs, plus 
clairs et plus agréables, qu il entre moins d'oxydes métalliques 
étrangers, de terres et d'alcalis "dans la composition de leur 
mélange ; enfin, dans les smalts les plus fins, c'est une condi- 
tion rigoureuse que d'écarter de leur composition toutes les 
matières étrangères. 

Le protoxyde et l'oxyde de fer donnent au smalt un ton vert 
noirâtre et sombre qui provient de la couleur propre des sili- 
cates de ces oxydes. Les smalts tout-à-fait communs peuvent 
toutefois, sans inconvénient, recevoir de fortes portions de fer, 
tandis (pie la plus faible proportion dans les sortes hautes en 
couleur leur nuit très-notablement. 

Le titanule de protoxyde de fer colore déjà par lui-môme le 
verre en bleu pale, il est donc moins nuisible dans les fontes 
de smalts de b:isse qualité que l'oxyde de fer. 

Les oxydes de manganèse peuvent aussi sans inconvénient 
être ajoutés en forte proportion dans les smalts inférieurs, 
mais les smalts fins en reçoivent une coloration violette. 

L'oxyde de nickel doit éire considéré comme un corps 
éminemment dangereux pour la couleur des beaux smalts. Il 
produit un Ion qui vire à l'indigo et au violet, et qui est diffé- 
rent de celui produit par la soude, la chaux et la magnésie, 
les smalts qui renferment du nickel ne peuvent être employés 
pour les couvertes fines qui doivent présenter une belle nuance 
d'un bleu pur, et dans l'apprêt des étoffes ils donnent un reflet 
grisâtre qui n'échappe pas à un œil exercé. 

Le protoxyde de cuivre et les oxydes de zinc, de bismuth 
et d'antimoine salissent aussi le ton pur des sortes les plus 
élevées de smalt. 

■ L'oxyde de plomb est la seule matière qui puisse être ajou- 
tée en très- grande proportion dans tes fontes de smalt, sans 
compromettre la pureté de leur couleur. Néanmoins, les smalts 
plombifères ont un plus grand poids et se précipitent plus 
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prompfement au fond de l'eau. Comme flux et excipient pour 
étendre tes vernis, il est d'une innocuité parfaite sur la couleur. 

d. Action de l'ami, des acides et dts alcalis. — On a dit 
précédemment que le smalt renfermait, comme parties inté- 
grantes et importantes, des matières solubles dans l'eau. Déjà 
pendant la préparation du small, et aussitôt que le verre ex- 
trait du four de fusion est jfié dans l'eau pour le refroidir, 
on voit commencer la dissolution de ces substances, dissolu- 
lion qui va constamment en augmentant quand on le broie 
dans le rapport de l'accroissement des surfaces , au point 
qu'une portion trôs-notablc du verre soluble du smalt est ex- 
traite dans les manipulations qu'on fait éprouver à la matière. 
Le smalt achevé et préparé renferme encore toutefois, ainsi 
qu'on l'a déjà indiqué, quelques cenlièmes de verre soluble 
qu'on peut lui enlever en le faisant bouillir dans l'eau. Le 
verre soluble entoure le smr.lt d'une enveloppe gélatineuse, 
surtout les particules d'eschel, et en grossissant leur volume 
les rend plus aptes à flotter sur l'eau ; du moins quand on 
verse de l'eau de chaux dans un eschel en suspension, qu'on 
a abandonné pendant des semaines au repos, cl qui n'a pas 
encore déposé toute sa teneur en smalt, on voit le tout se pré- 
cipiter aussitôt, même les crains les plus lins du smalt, parée 
que leur surface se trouve alors entourée par un silicate de 
chaux plus dense. 

Les acides , si on en excepte l'acide fluorique qui décom- 
pose le smalt, ne dissolvent, parmi ses ingrédients principaux, 
que le verre soluble, et ne lui font éprouver aucun change- 
ment quelconque. 

Les alcalis agissent d'une manière variée sur le smalt. Les 
eschcls sont décomposés par quatre fois leur poids d'alcali et 
d'eau, quand on les y fait bouillir pendant longtemps. Le 
silicate de potasse se dissout, et le proloxydc de cobalt se pré- 
cipite sous la forme d'une poudre bleue 'au commencement, 
mais qui peu â peu passe à l'état d'oxyde noir. 

3. Des smalts du commerce et de leur essai. 

Les propriétés qu'on recherche dans les smalts dépendent 
de l'usage qu'on veut en faire. Les différences portent sur le 
degré de finesse du grain et l'intensité de la couleur, et parfois 
aussi sur son reflet. Quoi qu'il en soit, il y a aussi desproprié- 
tés que tout smalt de bonne qualité doit posséder et qu'où 
peut résumer ainsi qu'il suit : 

i. Que le smalt soit gros ou lin , il faut que le grain y ait 
une grosseur uniforme cl une même intensité de coloration ; 
c'est surtout dans les sortes d'cschels qu'on ne doit pas ren- 
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contrer de grains plus gros et d'une nuance plus foncée ou 
plus claire que d'autres, donneraient à la matière un as- 
pect piqué. Parfois on introduit dans le commerce de détail 
sous la dénomination d'eschels <>u bleu des blanchisseurs , 
des smalts qu'on mélange pour en foncer la couleur avec 
la sorte dite gros bleu qui'esi pauvre en cobalt. Si on lave avec 
de l'eau ces cschcls sophistiqués, le gros bleu mélangé tombe 
promplement au fond et s'oppose la plupart du temps aux ap- 
plications. 

2. Un smalt de bonne qualité doit se pelotonner comme de 
la line farine et non pas constituer une poudre sableuse. 

3- Il ne doit contenir ni mamelons ni gravier, ce qui serait 
le cas s'il renfermait une trop forte proportion de verre soluble, 
£t le rendrait impropre à l'apprêt des loiles puisqu'il produi- 
rait des taches bleues sur le fond blanc des tissus. 

4. Il ne doit pas avoir été mélangé avec des substances 
étrangères, telles que le gypse, le sable, le spath pesant, ou 
l'oulre-mer de smalt, parce que les unes ne possèdent aucune 
couleur, et i|ue les autres, en adhérant aux tissus, les détc- 
riorent, ce qui rend désavantageux l'emploi de ces smalts. 

La plus grande partie des smalts sont employés à donner 
aux loiles, qui sont naturellement d'un blanc jaunâtre ou rou- 
«eâlre, un reflet qui, à l'œil, les fait paraître d'un blanc pur. 
la couleur bleue ou le smalt est la couleur complémentaire 
pour ce ton blanc jaunâtre. On désigne comme on sait cette 
application du smalt par le motazurage, et cette opération 
s exécute non-seulement sur les tissus blancs de lin el de laine 
de toute espèce, sur les céruses et les autres matières colo- 
rantes blanches, mais encore pour les sucres métis, etc. Pour 
ces usages, il faut que le smalt présente un grain très-fin et un 
ton bleu virant au vert. L'intensité de la couleur se règle d'a- 
près le degré plus ou moins grand de blanc qu'a déjà le tissu 
qu'on veutazurer, car un tissu à peine coloré en jaune n'exige 
qu'un ton bleu Irës-faible, mais réparti d une manière parfai- 
tement égale sur toute sa surface, pour réfléchit' la lumière 
blanche pure. Dans ce cas, il convient de n'employer qu'un 
eschel fin bleu pâle ; car si lors de l'apprêt on se servait d'un 
bleu foncé , ou bien on colorerai! en bleu , ou bien on ferait 
des taches ou des placages. 

Dans l'azurage des papiers, on n'emploie presque plus au- 
jourd'hui les smalts qui, par leur poids, n'y sont pas très- 
l - propres et ont été remplacés depuis longtemps par l'outre-mer. 
Biais pour l'azurage des tissus, on n'a pas pu Jusqu'à présent 
lui substituer une autre matière » el quant à celles propres à 
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donner un fond pur à la toile, elles seraient trop dispendieuses 

el bien inférieures à l'azurage au smalt. 

On sait aussi qu'on s'est servi fréquemment du smalt comme 
couleur en détrempe et 'pour enduire des murs; comme corps 
vitreux, il est très-durable et résiste à toutes les influences des 
agents atmosphériques et des gaz qui détruisent en peu de 
temps l'outre-nicr. Il est très-propre surtout aux. peintures 
d'enduit avec le verrcsoluble de Fuchs. On se sert aussi pour 
azurer, de lu chaux ou du gypse.el pour blanchir les plafonds, 
de couleurs communes et par conséquent de smalts de grain 
moyen. 

Le smalt ne se broie et ne s'applique pas bien avec l'huile. 

Pour les vernis bleus sur les faïences el sur les grès, on se 
sert la plupart du temps des sortes à gros grains B et H, quoi- 
qu'il y eût peut être avantage à se servir de celles qui ont un 
grain 'plus lin. On obtient ainsi la plupart du temps un bleu 
passable. 

Dans la pointure sur porcelaine et sur verre, on n'emploie 
jamais que les smalts les plus fins et les plus riches de ton, 
qui par conséquent doivent être d'une très-grande pureté. Les 
pièces délicates avec dessins fins et entrelacés ne peuvent 
guère s'exécuter sur grès et sur porcelaine à cause de la grande 
fusibilité du smalt, el pour cet objel il vaul mieux se servir de 
cobalt. 

Pour faire l'essai des smalts, on emploie diverses méthodes. 
î. Echantillonnage {dus au f muster legen). Suivant des 
«onvenlions tacites, toutes les fabriques de bleu ont établi 
une série de smalts comme échantillons fondamentaux ou 
étalons qu'ils ont désignés par certains signes ou des marques 1 
particulières. Ces échantillons difrèrenl entre eux non-seule- 
ment par le grain, mais encore par la proportion de cobalt 
qu'ils renferment. Il est vrai que chaque fabrique d'Alle- 
magne a une échelle qui lui est propre, mais toutes marquent 
dans le même ordre et à peu près comme it suit : 

FC, signifie couleur fine {faine couleur). 

F C B, couleur fine de Bohême [feine boemische couleur), 

FE, Esche! fin (feine Eschel). 

MC, couleur mi-line {mittel feine couleur). 

MCB, couleur mi-ûne de Bohême (mittel feine boemit- 
scke couleur). 

ME, Eschel mi-fin (mittel feine Eschel). 

OC, couleur ordinaire (ordinaire couleur). 

OCB, couleur ordinaire de Bohême (ordinaire boemischt 
couleur). 

OE, Eschel ordinaire (ordinaire Eschel). 
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On se sert des lettres F, M et 0 pour indiquer la richesse en 
cobalt et de celles C, G B , et E pour le grain du smalt. Pour 
designer des smalts d'une nuance plus foncée que F, c'est-à- 
dire plus riches en cobalt, on répète la lettre F, par exemple 
ÏFFFC, etc., et pour distinguer les sortes plus pauvres en 
cobalt que OC, on écrit le nombre comme exposant en haut 
de la marque OC; par exemple OC 1 , OE$, etc., indiquent des 
Smalts où la proportion du cobalt n'est que la moitié ou le 
■quart de celle de OC. 

L'échantillonnage a pour but de comparer un smalt avec 
les échantillons fondamentaux ou étalons d'une fabrique, tant 
sous le rapport de la couleur que sous celle du grain. 

Déjà à la première vue on reconnaît si le smalt qu'on a sous 
les yeux se rapproche des étalons à grains gros ou à grains 
fins, foncés ou clairs. On prend donc celui qui s'en rapproche 
le plus, on unit sa surface avec "une spaïute ou un couteau de 
bois, puis on pose dessus gros à peu près comme un pois du 
smalt qu'on veut échantillonner en le faisant entrer entière- 
ment par la pression dans le plan précédemment formé. On 
reconnaît alors aisément si le smalt essayé s'accorde ou non 
avec celui fondamental sous le rapport de la couleur, du ton 
et du grain. Lorsqu'on a ainsi trouvé un étalon qui se rap- 
proche autant qu'il est possible, on unit de même la surface 
du smalt à essayer et on y introduit aussi par la pression gros 
Comme un pois de l'étalon afin de pouvoir établir soit l'ac- 
cord parfait, soit les petites différences. Quant au grain, on en 
juge par la loupe. 

Dans ce mode d'épreuve , il faut toutefois que l'humidité 
Soit la même dans les deux smalts qu'on compare; car un 
smalt humide parait plus foncé que lorsqu'il est sec. Si lés 
deux smalts sont abandonnés l'un ù côté de l'autre pendant 
quelques heures, 6 à 8 par exemple, dans un lieu un peu hu- 
mide et ouvert, ils posséderont lé même degré d'humidité 
hygroscopique. 

La comparaison s'opère au mieux dans une chambre éclairée 
non pas directement, mais par la lumière réfléchie du soleil. 

Pour examiner le smalt sous le rapport du mélange qu'il 
peut renfermer, on en prend un peu au bout d'un couteau 
pour le déposer sur un papier, et en le frottant sous les doigts 
on découvre à l'instant le gravier. 

2. Essai par l'eau. Comme il n'est pas facile de juger 
nettement si la finesse du grain de deux eschels est la même, 
ou a recours pour compléter l'essai à l'épreuve par l'eau. On 
prend donc des portions égales de smalts qu'on veut essayer, 
gros comme une tête d'épingle, on les introduit dans des verres 
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à vîd de Champagne avec même quantité d'eau, et on les agite 
soigneusement. 11 est déjà facile a une plus grande opacité de 
reconnaître une proportion plus abondante de poudre line, et 
d'ailleurs les gros smalls se précipitent bien plus promptement 
au- fond que ceux iins. Ce mode d'essai permet en outre de 
reconnaître si un sinall renferme du gravier ou s'il a été so- 
phistiqué par dusp.ul) pesant, du plâtre, etc. 

3. Essai par les acides. Comme on introduit souvent dans 
le commerce sous le nom de smails des mélanges d'oulrc-mer 
avec celte substance, ou seulement avec l'argile ou une autre 
inaLière de couleur blanche, il est nécessaire d'être en posses- 
sion d'un moyen pour découvrir de pareilles fraudes. Dès 
qu'on soupçonne qu'un smalt a été sophistiqué de cette ma- 
nière, on en prend ainsi que de l'étalon fondamental des por- 
tions égales qu'on dépose dans un verre à vin de Champagne et 
sur lesquelles on verse de l'acide chlorhydrique faible. L'ou- 
Ire-mcr traité ainsi est détruit, et on reconnut aisément, après 
avoir lavé dans des quantités égales d'eau, à sa couleur, la 
matière qui a servi à ce genre de falsification. 

RECETTES ÉPROUVÉES POUR LA TEINTURE SU H VERRE DES COU- 
LEURS LES PLUS ÉCLATANTES ET LES FONDANTS LUS PLUS BEAUX, 
RÉSISTANT AUX ACIDES, PAR M. A. SlEGERS (1). 

L'art brillant de la peinture sur verre a depuis un certain 
nombre d'années repris non-seulement tout l'éclat dont H a 
pu jouir dans les siècles antérieurs, mais les progrès mer- 
veilleux de la chimie, les perfectionnements dans l'art du 
dessin, l'ont porté, sous le rapport delà tecliniquect de l'es- 
thétique, à un point de perfection qui surpasse tout ce qu'on 
avait fait précédemment. 

Malgré cet heureux perfectionnement, la peinture sur 
verre n'a pas néanmoins pris tous les développements dont 
ce bel art para» susceptible, ou qu'il mérite de recevoir à 
plus d'un litre, et n'a pas cette considération dont il a joui 
chez nos pères, en dépit des moyens bornés dont ils dispo- 
saient. 

Sans rechercher les causes qui ont fait fleurir jadis cet art 
intéressant, ou sans m 'appesantir sur les motifs qui se sont 

(i) Nom aurai cm devoir publier h la inilo i!o ce Mnnnel le tntiuil inT.'retmnl be 
nourcûu du X. Slugori sur tu (ubrJcnliou dut larrc* ooloréi , ulia lie dnnner nui ver* 
Tiers uns idi-ml.-i jimyiii rrocun de eut an, traii rcui qui désireront aeqai?rir del 
nation» plut Rendue» pourront consuUer .i ce lujet le MvAnel de la peinture lur terrr, 
qui fili panic do cette En cycle piidic et où iti troiireronllïi ilétoih kl pluicïoodui inr 
csi art iniéresinui, F. 31. 
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opposés de nos jours à sa propagation, je dirai qu'en pu- 
bliant les procédés qu'on va lire, mon but a été de provo- 
quer le zélé et la concurrence parmi les artistes en leur pré- 
sentant une série de recettes éprouvées par une longue 
pratique et exposées d'une manière assez nette pour que l'ar- 
tiste, sans être chimiste, ne puisse faire fausse roule en cher- 
chant à en faire l'application. 

Nous suivrons dans l'énuméralion de ces recettes, la no- 
menclature qui paraît avoir été adoptée récemment pour les 
matières colorantes, c'est-à-dire que nous appellerons fondu 
toutes celles qui ont été 'fondues avec le fondant et sont 
déjà vitrifiées, et que nous réserverons le nom de couleurs à 
toutes les autres matières colorantes, qui n'ont pas subi 
encore l'opération indiquée, et qui , du reste peuvent être 
soumises à la cuisson, soit aussi avec un fondant, soit sans 
addition de ce fondant. On évite par cette distinction les er- 
reurs qui provenaient souvent de la confusion du mot de 
fondu avec celui de fondant. 

I. BLiNC, 

A. Fondu. 1. — On fait fondre 2 parties de Beinglatt 
(fritte de verre ordinaire et de poudre d'os calcinés) et 1 
partie de minium dans un creuset de Hesse, dans un four- 
neau à vent, on coule dans un plat rempli d'eau froide, puis 
après le refroidissement on triture sur une glace épaisse de 
verre, avec une molette également en verre. 

B. Couleur. 2. — i partie d'os calcinés à blanc, avec 2 
parties de fondant broyées ensemble sur la glace en verre. 

Fondant : Verre plombeux ou silicate de plomb (jet ou 
rocaille). 

3. 1 partie d'oxyde blanc d'élainavecâ parties de fondants 
traités comme précédemment. 
Fondant. Silicate de plomb. 

4. On obtient l'oxde d'étain pour le blanc de la manière 
suivante : Dans un creuset de Hesse couvert, on fait fondre 
1 parLie de copeaux d'étain fin et on y ajoute, aussitôt 
que le métal est en fusion, 2 parties de salpêtre en agitant 
bien le mélange avec une tige de fer. On couvre alors le 
creuset; on le maintient au milieu de charbon incandescent 
en remuant de temps à autre le mélange avec la tige, jusqu'à 
ce que celle-ci commence à blanchir vers la pointe. Après 
avoir continué l'agitation encore pendant quoique temps, on 
verse la niasse fondue du creuset dans un niorlies d'agate, 
on laisse refroidir, on triture, on fait bouillir avec de l'eau , 
on décante et on fait sécher, 
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II. NOIR. 

A. Couleur 5. 2 parties d'oxyde de cuivre préparé par la 
calcina lion du nitrate de ce métal et 2 parties de fondant. 

Fondant ' Parties égales de borax cristallisé, de minium et 
de verre en poudre, sont, après avoir été mélanges, introduites 
dans un fourneau à vent, dans un creuset de Hesse où on les 
tient en fusion pendant une heure ou une heure et demie; on 
coule alors dans un vase rempli d'eau, et après avoir enlevé 
et séché la masse, on triture sur la glace. 

6. Ou bien, on ajoute aux ingrédients précédents un peu 
d'oxyde de fer, ou de peroxyde de manganèse, qui donnent 
ce ton brunâtre qu'on observe si fréquemment dans les an- 
ciennes peintures sur verre. 

7. \ partie d'un noir préparé avec de l'oxyde rouge de 
fer qu'on obtient par le mélange de protoxydede fer et d'huile 
d'olive, amené ainsi à l'état de poudre humide, puis soumis 
dans un creuset à la chaleur jusqu'à évaporation de l'huile, 

1 partie d'oxyde de cuivre obtenu par la calcination et l'ef- 
florescence du carbonate vert de cuivre par la voie humide et 

2 1/h parties de fondant. 

Fondant : 2 parties de silicate de plomb broyé à l'eau sur 
une plaque de cuivre, ou sur un marbre à broyer ordinaire, 
et amené à une finesse suffisante, et 1;4 partie gomme arabi- 
que. On n'ajoute cette dernière substance que lorsque le si- 
licate plombeux est déjà mélangé à l'oxyde. On triture alors 
aussi finement que possible. 

8. Oubienl partie d'oxyde decolbalt, 1 partiede peroxyde 
de manganèse, 1 partie de grenaille des fonderies de cuivre, 
1 partie de battitures de cuivre qu'on mélange intimement, 
puis qu'on fait fondre d'abord à un feu doux, puis à un feu 
violent, jusqu'à fusion complète. On coule alors dans l'eau; 
on triture après le refroidissement; on ajoute 12 parties (la 
fondant et on broie finement. 

Fondant: 1 partie de sable pur et blanc et 3 parties de 
litliarge fondus ensemble : lorsque la masse est bien fluide, 
on la roule sur une plaque de marbre ou dans un mortier de 
fer chauffés; après le refroidissement on broie fin, on lave à 
l'eau par décantation pour séparer tout le plomb qui pour- 
rait être réduit. 

Q. Ou bien 2 parties d'oxydule de fer avec 2 parties 
de fondant qu'on travaille comme le n° 7. 

10. Ou bien 1 partie de battitures de cuivre, 3 parties 
d'oxyde de cuivre et 4 parties d'antimoine calciné qu'on 
traite comme au n° 8, et broie avec 3 parties de fondant. 
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fondant: 1 partie de sable et 3 parties de litliarge traités 
comme au n° 8 et triturés fin avec 1)3 de borax. On prépare 
le borax de la manière suivante : On remplit a moitié avec 
celte substance un creuset qu'on laisse au milieu d'un feade 
charbon, jusqu'à ce que le borax se transforme en une masse 
poreuse, c'est-à-dire soit calciné. On verse alors dans un 
autre creuset, où l'on fait fondre à un feu très -vif, jusqu'à ce 
que le borax forme une niasse limpide; on verse alors dans 
l'eau fi'oide, on pulvérise et on broie aussi fin que possible 
après le refroidissement. 

1 : Ou bien, une partie do pourpre (dont on donne plus bas 
la préparation), 3 parties d'oxyde de cobalt, 3 parties de bat- 
tïtures de cuivre, G parties d'antimoine calciné et 3 parties 
d'azur ou smalt de cuivre qu'on traite comme le n Q 8 et mé- 
lange avec 3 parties de fondant. 

Fondant: 1 partie de sable et 2 3;i parties de lîtbarge 
qu'on traite comme au n" S et qu'on broie finement avec 
3;8 partie de borax préparé comme il a été dit. 

12. Ou bien , on traite 3 parties d'oxyde de cobalt, 3 par- 
ties de deutoxyde de cuivre, 3 parties de battitures de cuivre 
et ù parties d'antimoine avec 3 parties de fondant comme 
dans les numéros 8, 10 et 11, 

Fondant ; 1 partie de sable, 2 parties de litliarge et llb 
partie de borax comme au n° 10. 

13. Ou bleu, 2 parties d'oxyde noir de cuivre, traité avec 
2 lj4 de fondant, de la même manière qu'au n° 7. 

Ml. On préparc un beau noir bleuâtre lorsqu'on ajoute 
aux recettes n° 7, 9 ou 13 une petite portion d'oxyde do 1 
cobalt . 

45. On obtient un noir à reflet brunâtre, si, aux mêmes 
recettes, on ajoute aussi une petite dose de peroxyde de man- 
ganèse. 

16. Une partie d'azur de cuivre et une partie d'antimoine 
calciné, mais non pas jusqu'à perdre sa couleur noire, donne 
un noir mat ettnlense. 

17. 1 partie d'azur de cuivre et 1 partie de peroxyde de 
manganèse calciné, traités comme précédemment. 

18. 1 partie de, pourpre de Cassius, I partie d'oxyde de 
cobalt et 1 partie de peroxyde bien mélangés ensembleet fi- 
nement triturés. 

III. ROUOBS. 

A. Fnndu. 19. 1 partie d'oxyde de ferfqu'on obtient en 
dissolvant un clou bien propre et qu'on a fait rougir au blanc 
dans de l'acide nitrique, évaporant leuleuienl ht dissolution 
Fabricant de Ferre ( Tome 2, 20 
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surun feu doux, et faisant rougir le résidu) qu'on fond avec 
3 parties de fondant composé de 1 partie de sable, 2 parties 
de. litharge et l?û partie de borax (1), jusqu'à ce qu'eu agi- 
tant avec une baguette de verre, la mutière se tire en fds 

Îurs et déliés. On jette ensuite la masse avec le creuset dans 
eau, ou la détache de celui-ci après ie refroidissement, on 
pulvérise dans un mortier d'agate et on broie sur Ja glace 
en verre. 

20. 1 partie de peroxyde de manganèse avec 8 parties de 
fondant composé de à parties de sable et 12 de litharge, 
fondus et traités comme précédemment. 

B. Couleurs. 21. 1 partie de couperose verte bien exempte 
de cuivre qu'on chauffe plus ou moins et qu'on pulvérise avec 
2 à 3 parties de fondant, donnent toutes les nuances de- 
puis le rouge clair jusqu'au violet brunâtre. 

Fondant : 6 parties de sable quartzeux blanc, lavé et cal- 
ciné, h à 5 parties d'oxyde jaune de plomb et 2 à 3 parties 
de nitrate basique d'oxyde de bismuth pulvérisés fin ornant, 
mélangés intimement dans une capsule de porcelaine, puis 
fondus dans un creuset de Hesse couvert, porté au rouge, 
et amenés, après avoir été agités à plusieurs reprises avec une 
baguette d'acier, à l'état de masse bien fluide qu'on verse 
dans un plat rempli d'eau, qu'on fait sécher, qu'on pulvérise 
et passe à travers un tamis de soie. 

22. On oblient le rouge ordinaire avec 1 partie de sulfate 
de fer, calciné à une température très-élevée, lavé par dé- 
cantation a â, 5 ou 0 reprises différentes avec de l'eau chaude, 
desséché et broyé fin avec 3 parties de fondant. 

Fondant -■ -4 parties de sable et 12 de litharge. 

23. Pour rendre plus stable ce safran de mars, qui est ex- 
trêmement léger, on le calcine avec du sel marin fin et blanc, 
porté préalablement dans un creuset couvert à une tempéra- 
ture voisinedu rouge ; on ajoute une partie de ce sel à une par- 
tiede safran dans un mortier d'agate ou de verre, on pulvérise 
avec soin et on remplit de celte poudre un creuset qu'on sou- 
met à une chaleur de plus en plus élevée en l'entourant suc- 
cessivement et complètement de charbons incandescents. La 

(i) Nom ferons remarquer Ici , une fois pour lonloi , que imite» tei foii qu'il t'ogit 
de fondout'de mble cl de Hiborn.e, comme danj lei recuites Sî, 2{îei G3, eus deui in- 
grédient», avaot d'être ojouiii à lu couleur, sont ioé]aDf;éi «t foodm à une liaule tem- 
pérature dnas un creuiet de Ueue , versai ddm an mortfer do fer, pulvéciié» oprèi le 
«froidieieioaiii et Wi a l'eau pnr d.'cantnilon , londii que le fundaut du ublo, de 
liUnrge cl de verre do borni, comme pour les receltes 33, 59, 68 et 7» le udde et 1«1[- 
itoarBe "ni bien , comme il vient d'être dit, fondu» et puberitf» , Bail le borax lent 
ait ilmpleineui saoule etuuWriii areeoui, , mit jamais [uuUu aies leur poudra, 



DigitizGd t>y Google 



Recettes pour la peinture SUR vbrre. 23i 
masse retirée du feu et refroidie est versée dans un mortier, 
réduite en poudre fine, décantée trois a quatre fois à l'eau 
chaude en agitant soigneusement à chaque nouvelle addition 
d'eau avec une baguette eu verre pour enlever complètement 
le sel. Quand l'eau de lavage ue lient plus en suspension de 
matière colorante rouge on décante, on lave encore une fois 
à l'eau pure, puis après le séchage on broie finement pour 
l'usage, puis on broie avec une partie du fondant précédent. 
Pour opérer avec plus de sécurité, on peut dissoudre préa- 
lablement le sel marin dans l'eau, filtrer et évaporer. Enfin 
il est plus prudent pour le succès de l'opération, de faire 
usage d'un creuset neuf et qui n'a point encore servi. 

24. Où bien, parties égales d'ocre jaune, d'oxyde jaunede 
plomb ou de silicate de plomb, d'antimoine, de sulfure de 
cuivre et de sulfure d'argent, triturés finement a l'eau, puis) 
portés sur le verre sans addition de fondant. 

25. i partie d'argent renfermant du cuivre, par exemple 
celui des monnaies, fondu avec 2 parties de sulfure d'anti- 
moine, pulvérisé et iuêlé à autant d'oxyde rouge de fer ou 
colcotar. Ce mélange s'emploie également sans fondant et 
s'étend comme le précédent en couche assez épaisse à la sur- 
face du verre qui, à la température nécessaire pour la cuisson, 
se colore en rouge. Le surplus de la masse est enlevé après 
l'opération avec une spatule. 

2fr. 1 partie d'argent, 2 parties d'antimoine sulfuré rouga 
et 1 partie de soufre, rendus liquides par la fusion et mé- 
langés pour l'usage à 2 parties de fondai». 

Pondant. U parties de sable et 8 de litbarge. 

27. Ou bien, 2 parties d'oxyde rouge de fer, I partie de 
gomme, 4 parties de silicate de plomb et 6 parties de la plus 
belle sanguine. On commence par broyer très finement sur 
une glace le silicate de plomb, puis on y ajoute la litharge, 
la gomme et l'oxyde de fer, et après que le tout a été bien 
incorporé, la sanguine pulvérisée, on broie le tout au plus 
haut degré de finesse possible, puis on mélange dans un verra 
a pied, avec la quantité d'eau nécessaire, 120 à 150 grammes 
pour faire un sirop de peu de consistance. En été on place le 
mélange au soleil, et en hiver près d'un poêle ou dans un four, 
en le garantissant avec le plus grand soin de la poussière, 
sans cependant s'opposer a l'évauoralion par les moyens dont 
on se sert pour le couvrir, en le couvrant d'une cloche en 
verre sur les parois de laquelle les vapeurs se condensent et 
ruissellent. On laisse ainsi le liquide en repos pendant trois 
jours, les parties pesantes se précipitent au fond du verre et 
la liqueur se montre sur les bords en anu.ea.ux translucide 
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d'une belle coiileurronge; on la décante alors soigneusement 
et on procède de même que précédemment jusqu'à ce que, 
par des décantations répétées, on ait extrait toute la couleur 
du dépôt. Alors on l'évaporé à siccité dans une capsule en 
verre à une douce chaleur, celle du soleil autant que pos- 
sible, et on le conserve pour l'usage. Employée a l'état en- 
core liquide et avant d'être entièrement sèche , cette couleur 
esttoujours plus vive, et plus éclatante qu'après la dessicca- 
tion. Dans le second étalon en fait usage sans la broyerpréa- 
lablcment, opération qui lui enlèverait sa transparence etsoa 
éclat. Bien préparée eL employée avec adresse, elle surpasse, 
sous ces deux rapports, le plus beau rouge des anciens. 

28, On prépare Un rouge brique avec ï panîe d'oxyde de 
fer et 12 d'un jaune d'oerc qu'on fait avec 1 partie de sulfaté 
basique de ter et une partie d'oxyde de zinc et méïé" à 5 
parties de fondant. 

Fondant : 1 partie de sable ; 3 parties de minium et 1/8 
partie de borax calciné, qu'on pulvérise, mélange, fond, dis- 
Souti sèche et broie comme au n°21. 

23. On prépare un rouge de chair en faisant fuser par la 
Chaleur du sulfate de fer et de l'alun réduits en pondre gros- 
sière, et poussant la température jusqu'à l'apparition de la 
couleur désirée; on lave le résidu à l'eau chaude et on le mé- 
lange à 1 ou 2 parties de fondant. 

Fondant : 6 parties de sable quarlzeux, blanc, lavé et cal- 
ciné ; 4 parties d'oxytie jaune de plomb ; 1 partie de borax 
et 1 partie de salpêtre, traités comme au n" SI. 

30. Rouge sombre : 1 partie de sanguine préparée avec 
3 parties de fondant mélangés et broyés sur glace. 

Fondant : 4 parties de sable et 8 de litharge. 

31. On prépare le pourpre de Cassius en précipitant une 
dissolution d'or (celle du chlorure) par une dissolution d'ê- 
tain {chlorure d'éLain). C'est de la plus ou moins grande 
quantité de l'étain qu'on ajoute et de l'état d'oxydation plus 
ou moins considérable des solutions que dépend la nuance dé 
cette belle couleur rouge, telle que l'écarlate, le carmin, le 
rose, le couleur de chair, etc., ou bien le violet ou le brun. 
Pour s'en servir on y ajoute h parties de fondant. 

Fondant : 1 partie de pierre à fusil, portée au rouge 3 OU 
fi fois de suite dans un creuset et chaque fois plongée dans 
l'eau, puis pulvérisée dans un mortier de porcelaine, passée 
au tamis de soie; 1 lf4 partie de borax calciné et 5j8 parties 
de minium, le tout fondu ensemble puis trituré finement. 

32. On dissout 1 partie de feuilles d'or dans de l'eau 
légale, on verse la solution, dans un verre, on l'étend de 15 
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parties d'eau de pluie et on y ajoute 1 l;2 partie de copeau* 
d'étain fin qu'on a fait dissoudre dans de l'acide chlorhydri- 
que, laissé refroidir et qu'on verse en agitant continuelle- 
ment. Après avoir abandonne le mélange au repos pendant 
un qtiart-d'heurc, on verse 1^2 partie d'urine pure et on re- 
mue avec soin. Au bout de 2 heures environ on décante la 
liqueur qui surnage le pourpre qui s'est déposé, on lave, ce- 
lui-ci avec soin, puis quand il est sec on le dépose dans un 
vase plat de porcelaine, on le couvre d'un papier et on l'ex- 
pose en cet étal sur des charbons ardents jusqu'à ce que le 
papier soit charbonné. Le pourpre s'emploie avec 1 2 parties 
de fondant. 

Fondant : 1 partie de sable, 2 de lithauge et 3f/i de borax 
oalciné. 

33. On dissout un ducat dans de l'eau régale ; la solution 
est débarrassée par décantation du chlorure d'argent qui 
s'est formé par suite de l'alliage de ce dernier métal avec 
l'or ; on lave ce chlorure à l'eau distillée qu'on ajoute ensuite 
à la solution aurique; on évapore celle-ci sans fillration à 
une douce chaleur jusqu'à ce qu'il se forme à sa surface une 
pellicule cristalline et qu'en penchant un peu le vase d'un 
coté on voie une petite portion de la solution rouge se faire 
jour à travers la pellicule. Alors on laisse refroidir la masse 
qui se concrète de plus en plus, puis qu'on dissout, sans plus 
attendre et pour éviter qu'elle ne tombe en déliquescence, 
dans 10 fois son poids d'eau, et enlin, qu'on filtre pour en sé- 
parer une faible portion d'or réduit. On conserve une portion 
de la quantité d'eau qui a été pesée pour laver le filtre et on 
ajoute à la solution. — Pour préparer la dissolution d'étain, 
on peut très-bien se servir du sel d'étain cristallisé du com- 
merce, qu'on fait sécher quand il est humide en le pressant 
entre des feuilles de papier gris. Une partie de ce sel est dis- 
soute dans Ix parties d'eau distillée, on fdtre la solution, et 
on l'emploie aussitôt après sa préparation, parce que plus 
tard, elle attire l'oxygène de l'atmosphère, se trouble et dé- 
pose sous forme de poudre blanche un chlorhydrate basique 
d'étain. Puis d'autre côté on fait dissoudre une partie dégomme 
arabique dans 3 parties d'eau distillée chaude, on filtre à tra- 
vers le papier gris et non pas le papier à filtre ordinaire a 
travers lequel le liquide dense et visqueux ne passerait pas. 
Quand on a prépare ainsi ces 3 liqueurs, on ajoute a 100 grain, 
d'eau distillée, 1,50 gram. de la dissolution de gomme, puis 
en agitant avec le plus grand soin, 0,75 gram. de la dissolu- 
lion d'élain ; le vase dans lequel on pose cette dernière est 
lavé avec un peu d'eau, puis on ajoute aussitôt au tout 1,2.6 
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gram. de la dissolution d'or pesée dans un vase qu'on lavé 
avec la liqueur mélangée elle-même. La couleur qui résulte 
des proportions indiquées est le brun, rouge, vif, niais quand 
on s'en sert pour la peinture sur verre elle se développe et 
devient du pins beau rouge pourpre. Pour prévenir l'action 
de l'acide devenu libre dans la liqueur par la formation du 
pourpre, acide qui allère un peu celte couleur, on l'étend 
avec 2 fois son poids d'eau et on y dissout 0,55 grain, de bi- 
carbonate de polasse, puis on mêle comme il a été dit ayee 
ja dissolution d'étaiu mélangée à l'eau gommée. Afin de sé- 
parer le pourpre dont la précipitation est quelquefois rendue 
difficile par la gomme, on ajoute au mélange de l'alcool jus- 
qu'à ce qu'il se manifeste un grand trouble, pour cela on em- 
ploie environ le double du poids du mélange de l'alcool à 
75 degrés centésimaux, et quand on a fait usage de bi-carbo- 
Iiatedc soude, au-delà du triple de ce poids. Au bout d'une 
heure, après avoir agité à plusieurs reprises pendant ce temps, 
le pourpre le précipite en flocons brun rougeâlre, la liqueur 
s'éclairât et n'a plus qu'une faible coloration. Apres avoir 
décanté on verse encore un peu d'alcool sur le précipité, on 
le jette sur un filtre de papier, où, quand il s'est égoulté, on 
le presse avec son filtre entre plusieurs doubles de papier non 
collé, on l'enlève et on le brosse dans une capsule avec de 
l'alcool faible ou a 50 degrés, pour en former une bouillie 
Claire qu'on fait bouillir pendant 3 minutes dans un vase ap- 
proprie à cet usage, puis on le verse dans un tube de verre. 
Aussitôt que le pourpre s'y est déposé on décante la liqueur 
surnageante et on la remplace par le double de son volume 
d'eau. On répète celle opération une seconde fois, jusqu'à ce 
qu'on ait enlevé jusqu'à la moindre (race de gomme. Si dans 
la dernière eau, le pourpre se précipite encore lentement et 
forme au-dessus du dépôt une couche rouge clair, ce qui 
annonce une disposiliona se dissoudre, il faut encore, après 
avoir décanté celte eau, ajouter une peii te portion d'alcoolfort, 
afin que le pourpre devienne plus dense et qu'il abandonne 
au filtre les dernières perlions de liquide. Quoi qu'il eli soit, 
le précipité recueilli sur un filtre et égoulté , est comme la 
première fois comprimé dans du papier non collé, enlevé en- 
core humide avec un couteau mousse, puis séché dans une 
.'capsule de porcelaine où ii perd d'abord beaucoup et prend 
une couleur très-foncée. Pour s'en servir, on broie pendant 
longtemps le pourpre sur le inarbre avec de l'eau, jusqu'à cfe 
qu'on ait obtenu une liqueur tout-à-faft homogène, fortement 
colorée et dense, puis on y ajoute de 2 à 6 parties de ten- 
dant, on broie de nouveau, on (ait sèche? dans Une capsule 
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fle porcelaine, puis comme les autres couleurs employées dans 
la peinture sur verre, on ['épaissit avec de l'essence de téré- 
benthine et on applique an pinceau. 

Fondant ; 8 parties de sable quartzeux, blanc lavé et cal- 
ciné, h de borax calciné, l de salpêtre et t de craie blanche ; 
le tout traité connue au n" 21 (lj. 

IV. BLED. 

A fondu. 31. 3 parties d'oxyde de cobalt qu'on prépare 
ainsi qu'il suit : On dissout du minerai pur de cobalt grillé 
dans de l'acide nitrique étendu à une douce chaleur jusqu'à 
saturation, puis après avoir étendu d'une quantité sullisanlc 
d'eau, on précipite par le carbonate de soude et on lave le 
précipité à i'cau chaude. Quand on fait sécher celui-ci on le 
mélange à 3 fois son poids de salpêtre pur et sec, on dépose 
dans un creuset et on enflamme avec un charbon. Lorsque la 
faible décrépilation qui se manifeste alors a cessé, on porte 
l'oxyde de cobalt jusqu'au rouge, on lave et on dessèche. 3 
parties de cet oxyde sont alors mêlées avec 2 à 5 parties de 
fondant composé de 8 parties de sable quartzeux blanc, lavé 
et calciné ; fi à 6 de borax calciné ; i à 2 de salpêtre et 1 de 
craie blanche; on fait fondre pendant une heure et demie 
dans un feu vif et enfin ou triture lin pour l'usage. 

85. Si on ne pouvait se procurer que du minerai brut ou 
impur de cobalt et qu'on fut forcé de le griller, on prendrait 
les meilleurs minerais d'Espagne et de Suéde qu'on pourrait 
se procurer, et on les essaierait en les dissolvant d'abord 
dans l'acide nitrique affaibli par 2;3 d'eau. Celui qui fournira 
la plus belle couleur rouge, aura la préférence, alors pour 
le débarrasser de l'arsenic qu'il renferme, on le placera sur 
des charbons, on l'en recouvrira en entier, on enflammera et 
on soutiendra te feu jusqu'à ce que l'arsenic s'attache en cris- 
taux blancs aux briques ou parois du fourneau et que le 
cobalt ait pris un aspect et un éclat plus métallique. (Je tra- 
vail, à cause de l'insalubrité des vapeurs arsenicales, exige 
beaucoup d'attention, et lorsque la localité n'est pas favora- 
ble, il vaut beaucoup mieux l'entreprendre en plein air. 

36. On prépare un autre fondu bleu avec! partie d'oxyde 
de cobalt et k parties de verre de borax, fondus à un feu vif 

ddcompoinnt une lolulion Irii-ricpdnu d'or dniis l'eau rfflulc tteee uno diiioluiion 
■eol-ri(]<e de ti-MjiiÎKliiurlire dï-liiin nu'un nlilieM en njfiilnur nue li.iluliim clu tel d'olniii 
dunt l'eni, du chlorliydraïc de Fit jusqu'il eu que la llrjueur til perdu n couleur H 
cumniCMofaiblïDieal à»irur au toi blcuilre, 
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pendant h heures. La fusion difficile du cobalt, exige que ce 
fondu, lorsqu'on veut s'en servir, soit encore trituré avec 
2 parties d'eau, fondant qui consiste en 1 partie de cristal de 
roclic et 1 partie de verre de borax fondus ensemble, plongés 
dans l'eau froide, concassés, frais, finement triturés. 

37. Pour le bleu foncé, on mélange 4 parties de l'azur 
commun OC avec 2 iji parties de minium dans un mortier 
de porcelaine, de la manière la plus intime, puis on expose 
le mélange dans un creuset compacte au feu le pius violent 
jusqu'à ce qu'on puisse le tirer en fils de verre parfaitement 
purs et du plus beau bleu d'azur, alors on enlevé avec un 
crochet la niasse du creuset, on la jette dans un plat rempli 
d'eau fruide, et lorsqu'elle est refroidie et sèche on la pulvé- 
rise très-fin pour l'usage. La proportion du minium doit au 
reste se déterminer suivant le degré variable et plus ou moins 
élevé des azurs qu'on rencontre dans le commerce. 

38. Ou bien, on traite 1 partie de peroxyde noir de cobalt 
avec 6 parties de verre blanc pulvérisé , 2 parties de minium 
et 2 parties de salpêtre, ainsi qu'il vient d'être dit. 

39. Ou bien, on prend 1 partie d'azur commun, qu'on fond 
avec 3 parties de verre de borax, on pulvérise, on mélange 
a i parties de fondant, et on triture comme au n° 3C. 

40. On prépare un bleu plus clair avec parties égales 
d'azur, de verre blanc pulvérisé finement dans un mortier 
poli de fer ou de porcelaine et passé au tamis, et de mi- 
nium. Le mélange et la fonte comme au n" 37. 

41. Ou bien , 2 parties de safre ; 8 parties de verre blanc 
en poudre fine; 0 parties de salpêtre et G parties de minium 
mélangés, fondus et triturés comme précédemment. 

B. Couleur. 42. On prend du cobalt grillé qu'on dis- 
sout dans de l'acide nitrique étendu de 2/3 d'eau, on aban- 
donne pendant 3 jours au repos en plaçant seulement de 
temps à autre sur des cendres chaudes. Peu à peu la solution 
s'éclaircit et passe au rouge, et lorsque cette couleur a acquis 
la plus grande intensité, on la décante avec une extrême pré- 
caution, afin de ne pas entraîner la moindre particule du dé- 
pôt qui s'est formé. On arrose ce dernier à plusieurs reprises 
avec de l'eau aiguisée d'acide nitrique, afin d'en extraire 
toute la couleur rouge qu'il pourrait contenir, puis on verse 
les dissolutions réunies dans une capsule de porcelaine; à 6 
parties de celte solution rouge, on mêle 2 parties de sel marin 
le plus blanc et purillé, et lorsque ce dernier est dissous on 
décante, pour en séparer le dépôt, dans une capsule de por- 
celaine qu'on place sur des cendres chaudes; dans l'inter- 
valle de quelques heures il se forme des dépôts successifs 
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par suite de l'évaporation et on décante chaque fois la li- 
queur avec soin, puis lorsqu'elle commence à devenir épaisse, 
on l'agile soigneusement avec une baguette de verre, jus- 
qu'à ce qu'elle se transforme en un sel grenu de la plus belle 
couleur bleue. On laisse ce sel une ou deux heures sur les 
cendres chaudes, puis on l'expose à l'air libre jusqu'à ce 
qu'au bout de quelques jours il soit devenu cramoisi, on le 
reporte alors sur les cendres où il redevient bleu, puis à 
l'air où 11 repasse au rouge, en répétant ces opérations alter- 
natives, jusqu'à ce qu'on n'observe plus dans le sel chauffé 
la moindre vapeur nitreuse; on le soumet alors à l'épreuve 
en en plaçant un peu dans un petit verre où on le recouvre 
de quelques millimètres d'eau ; au bout d'une demi-heure il 
doit être devenu rouge, sans communiquer sa couleur à 
l'eau. Lorsque cette épreuve a réussi, on lave le sel avec soin, 
on fait sécher cette couleur qui est alors d'un beau rouge, 
sur de la cendre chaude, puis on la porte sur des char- 
bons incandescents, où elle se transforme dans le plus beau 
bleu fixe ; 1 partie de ce bleu est, dans la pratique, mélangée 
à 2 1/2 parties de fondant. 

Fondant 1 partie de cristal de roche et 1 partie de verre 
de borax bien Tondu concassés ensemble, fondus, jetés dans 
l'eau, pulvérisés dans un mortier de fer, et enfin triturés sur 
la glace. 

V. JAUKE. 

Ai Fondu. ù3. On obtient un fondu jaune jonquille en 
fondant ensemble : 1 partie d'acide antimonique, 2 parties 
d'une calcine composée de parties égales d'étain tfi de plomb, 
1 partie de carbonate de soude et 24 parties d'un fondant 
consistant en l partie de sable quartzeux blanc, lavé et calciné 
et 2 parties de minium. 

Hû. On prépare un fondu jaune citron en mêlant et fon- 
dant 2 parties de sable et 6 de litharge, versant la masse fon- 
due dans un mortier de fer, pulvérisant, puis triturant avec 
i partie d'oxyde d'argent et 1;8 partie d'antimoine, et fon- 
dant à un feu violent, dans un creuset de Hesse, enfin cou- 
lant dans l'eau froide et triturant. 

B. Couleur. 45. On mélange pour la couleur jaune, dé 
l'antimoine en poudre Une à 1 1?2 fois son poids de salpêtre, 
on fait décrépltcr dans un creuset à la chaleur rouge, on 
maintient la niasse en fusion pendant un quart-d'heure, on 

fuWérise et triture après le refroidissement, et on lave à 
eau chaude. La poudre blanche qui reste, consiste en acide 
autlmwiique et en aiîtimonlate de potasse ; mélangée avec 
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son poids et même le double de son poids de minium, cette 
poudre est chauffée modérément pendant un quart-d'heure 
dans ua creuset, puis mêlée pour l'usage à parties égales de 
fondant. 

Fondant ; 1 partie de sable quartzeux blanc, lavé et cal- 
ciné et 3 parties de minium mêlés et triturés ensemble, puis 
fondus comme nu n° 21. 

ft6. Ou bien, on prend du minerai d'Urane, on le pulvé- 
rise et ie calcine, puis le dissout dans l'acide nitrique ; on 
filtre la dissolution, et on précipite la petite quautité de plomb 
qu'elle renferme, en versant goutte à goutte un peu d'acide 
sulfnrique. La solution verte limpide est évaporée à siccltéet 
calcinée, jusqu'à ce qu'elle se transforme en une masse saline 
jaunâtre. On triture l partie de la préparation ainsi obleuue 
avec 3 parties de fondant. 

Fondant ; 4 parties de minium et l partie de pierre à fusil 
en poudre fondus ensemble et triturés. 

47. Ou bien, on découpe 1 partie d'argent pur et fin ré- 
duit en feuilles minces en bandelettes et on réduit en poudre 
1 partie d'antimoine crû et 1 partie de soufre; on garnit avec 
ces deux dernières substances le fond d'un creuset, et on dé- 
pose dessus une couche de feuilles d'argent découpées, en con- 
tinuant ainsi jusqu'à ce que le creuset soit chargé. Cela fait, 
on place ce creuset sur des charbons incandescents et on le 
recouvre avec du charbon frais. Aussitôt que le soufre com- 
mence à brûler, la masse est en fusion; on coule alors dans 
l'eau pure, on sèche, on ajoute 3 parties d'ocre calcinée, au 
brun, puis on triture finement. Cette couleur se dépose sans 
addition de fondant et sans gomme de l'épaisseur d'une lame 
de couteau sur la face inférieure du verre; on enlève à la 
brosse ce qui reste après la cuisson. 

Ù8. Ou bien, on prépare un jaune plus clair, en procédant 
comme pour le numéro précédent, avec cette différence qu'au 
lieu de 3 parties d'ocre on n'en prend qu'une seule. Celte 
couleur jaune n'est pas épuisée après un feu sur le verre ; 
celle qu'on enlève à la brosse peut très-bien servir encore a 
produire île très-beaux tons. 

49. On obtient le beau jaune des anciens, de la manière 
que voici : On fond ensemble 2 parties de bon sulfure d'an- 
timoine avec 1 partie d'argent suffisamment exempt de suivre; 
on agite soigneusement le mélange, puis on le verse dans un 
mortier en métal où on le pulvérise après le refroidissement, 
puis on conserve dans un vase en verre bouché cet argent 
amimonié sulfuré. On prend une partie de cet argent et on le 
broie au plus haut degré possible de finesse sur une planche 
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de cuivre, et on le mélange à 5, 5 et Jusqu'à 7 parties d'ocre 
jaune, calcinée deux fois et éteinte dans l'eau, suivant qu'on 
veut obtenir des tons plus ou moins clairs ou foncés. On 
charge sur le verre comme au n° 47. 

50. Ou bien on pulvérise ensemble à l'eau, du chlorure 
d'argent avec 3 fois autant d'argile ferrifère cuite, par exem- 
ple celle qui sert pour Jes fours et qu'on a préalablement 
pulvérisée et passée au tamis. On charge comme au n° A7. 

51. Ou bien, on triture très-finement i partie de chlorure 
d'argent ; 1 partie de verre d'antimoine et 1 partie d'ocre cal- 
cinée et on procède comme précédemment. 

52. Pour préparer la couleur orange, on dissout de l'ar- 
gent fin dans de l'acide nitrique pur et on le précipite de sa 
dissolution, en suspendant dans celle-ci une lame décapée 
d'élain ou de cuivre. On recueille les écailles ou lamelles qui 
se forment ainsi, on lave à 1 ou 2 partiesde la couleur rouge 
ii° 27, et chargé comme il est dit ci-dessus. 

53. Ou bien, 1 partie de l'argent en poudre qu'on obtient 
parla précipitation d'une solution nitrique d'argent au moyen 
d'une lame de cuivre, et qu'on a lavé à l'eau chaude et tri- 
turé avec 1 partie d'oxyde rouge et 1 partie d'oxyde jaune 
de fer, et chargé comme au n° 47. 

VI. VERT. 

A. Fondu. 54- 1 partie de carbonate vert de cuivre, ob- 
tenu avec une solution de cuivre dans l'acide nitrique, qu'on 
précipite par le carbonate de soude, est lavé avec soin, séché 
et mélangé de la manière la plus intime dans un mortier de 
porcelaine, à i parties de verre blanc pulvérisé et 2 parties 
de minium ; on expose alors dans un creuset compact au feu 
de fusion le plus vif jusqu'à ce que les fils de verre qu'on en 
lire soient parfaitement limpides ; on enlève du creuset avec 
un crochet, on jette dans l'eau, on sèche, on pulvérise. 

55. Ou bien , on fond A parties d'oxyde de cuivre, 1 partie 
d'acide antîmoniqueou antimoniate de potasse avec 6 parties 
de fondant composé de 6 de sable, Il d'oxyde jaune de plomb, 
1 de verre de borax et 1 de salpêtre. Ou triture. 

56. Ou bien, \ partie d'un précipité de cuivre qu'on ob- 
tient en dissolvant dans huit fois son poids d'eau bouillante 
du vitriol bleu, et en introduisant dans la liqueur une lame 
bien décapée de fer. Au bout de vingt-quatre heures ce pré- 
cipité est lavé à l'eau bouillante, séché et mélangé à a parties 
de verre blanc en poudre et 2 parties de minium. On traite 
comme au n° 54. 

j>7. Ou bien, une partie d'oxyde de cuivre, 10 parliez 
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d'antimoniate de potasse, avec 38 parties d'un fondant com- 
posé de 1 partie de sable et 3 parties de minium. On fait 
fondre. 

58. Ou bien.l partie de borate de cuivre, qu'on obtient 
en dissolvant dans l'eau du sulfate de cuivre bien pur, pré- 
cipitant avec une solution de borate de soude, lavant, sé- 
chant, et 3 parties de poudre de verre blanc et 1 de minium. 
On traite le mélange comme au n° 55. 

B. Couleur : 59. On fait dissoudre 3 parties d'oxyde de 
cobalt pur dans de l'acide sulfurique, et 2 parties de copeaux 
d'étain dans l'acide chlorhydrique; ces deux solutions sont 
ators versées dans un verre et précipitées par du carbonate 
de potasse. Le précipité recueilli sur un filtre est lavé et sé- 
ché, introduit dans un creuset de porcelaine dans la moufle 
du fourneau et maintenu pendant huit heures environ à une 
chaleur jaune paiile en agitant fréquemment. Après le refroi- 
dissement on ajoute pour 1 partie de cette couleur verte , h 
parties de Tondant. 

Fondant : 1 partie de sable , 2 de litharge et iîk de verre 
d e borax. 

60. Ou bien, on triture ensemble parties égales de chro- 
matedè potasse et de soufre, et on fond dans un creuset 
couvert. Aussitôt que la masse est en fusion tranquille, on 
la coule et on la débarrasse par îles lavages soignés à l'eau 
bouillante du foie de soufre qui aurait pu se former; l'oxyde 
reste alors avec sa belle couleur verte ; on le recueille sur un 
filtre, on le sèche, on le triture finement, et avant de s'en 
servir on y ajoute pour 1 partie 3 parties de fondant. 

Fondant .- !\ parties de minium et i partie de pierre à fusil 
en poudre, réduits par la fusion, et un verre parfaitement 
translucide, puis pulvérisé. 

Gl. Ou bien, 4 partie de chromate de potasse trituré 
avec3 parties de poudre de quartz, chargé sur le verre et 
passé à la moufle. 

62. Ou bien, 1 partie de peroxyde de manganèse et 2 
parties d'azur, mélangés intimement et passés au tamis de 
soie. 

63. Ou bien, 2 parties d'oxyde pur de cobalt, trituré fi- 
nement avec une partie de fondant. 

Fondant ; 4 parties de sable blanc et 8 de litharge. 
Nota. Les numéros 62 et 63 servent pour les verts Intenses, 

VII. VIOLET. 

A- Fondu. 6ù. On mélange 1 partie du meilleur peroxyde 
de manganèse calcinédans un pot de terre avec partie égale 
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dë salpêtre, 6 parties de verre blanc en poudre, et 2 parties 
de minium, et on traite au feu de fusion le plus vif". 

65. Ou bien, 1 partie de peroxyde de manganèse calciné, 
4 partie de saFre, 10 parlies de verre blanc en poudre, et 4 
parties de minium, traités comme le précédent. 

B. Couïeur. 66. On mélange du pourpre de Cassîus avec 
différentes proportions de chlorure d'argent après avoir 
préalablement fondu ce dernier .avec dix fois son poids d'un 
fondant composé avec 3 parlies de quartz blanc, lavé et cal- 
ciné, 5 parties de borax et 1 partie de minium. On ajoute 
aussi de ce fondant au pourpre et an triture la masse. On 
peut aussi diriger la précipitation du pourpre de Cassius de 
façon telle, qu'il se précipite immédiatement mélangé à du 
chlorure d'argent. Dans ce but, on verse d'abord goutte à 
goutte dans une grande quantité d'eau et en agitant conti- 
nuellement un peu de dissolution d'étain, puis un peu de ni- 
trate d'argent et puis la solution d'or. Il faut déterminer, par 
des essais, les proportions relatives des trois dissolutions. 
Ce précipité est mélangé avec son poids ou a peu près de 
fondant. 

Fondant ; 8 parties de sable, 4 de borax, 1 de salpêtre 
et 1 de craie blanche qu'on traite comme au n° 21. 

67. Ou bien, 1 partie de pourpre et 3 parties de couleur 
bleue d'oxyde de cobalt ou d'azur triturés ensemble. Ce mé- 
lange donne un très-beau violet qu'on peut faire varier de 
ton suivant la quantité plus ou moins considérable du pourpre, 
et la couleur plus ou moins foncée du bleu. 

68. Ou bien , 1 partie de pourpre et 6 parties de fondant 
triturés ensemble donnent un violet foncé. 

Fondant : 1 partie de sable ; 2 de litharge et iji de borax. 

69. Ou bien, on mélange du pourpre bien pur aussitôt 
après qu'il a été précipité et lavé, et sans le sécher, avec un 
peu de fondant. 

Fondant : partie de sable quartzeux blanc, lavé et calciné, 
et 3 parties de minium, traités comme au n° 21. 

VIII. Bit uns. . 

A. Fondu. 70. î partie de peroxyde de manganèse et 8 
parties de fondant consistant en 1 de sable et 3 de litharge, 
fondus ensemble, coulés et triturés finement. 

71. Ou bien, 1 partie de peroxyde de manganèse, 1?4 
bleu n° 24, et 8 du fondant précédent, traités de même. 

72. Ou bien, 7 parlies de jaune doré n° Ù7, 1 partie 
d'antimoine, et 3 parties d'un fondant composé de 1 partie 

Fabricant de Ferre. Tome 2, 21 
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de sable , 2 do plomb et 1^4 de borax, fondus ensemble, 

coulés el pulvérisés. 

B. Couleur. 73. L'oxyde rouge de Ter, obtenu par préci- 
pitation d'une solution pure de sulfate de fer au moyen du 
carbonate de potasse et une calcination ultérieure, jusqu'à 
ce qu'on ait atteint ta couleur muge vif. 

Fondant ; parties égales de fondant rocaille et d'oxyde de 
plomb qu'on triture sur ia glace avec un peu d'eau goai- 
îneuse. * 

.74. Ou bien, 2 parties d'oxyde de fer, 3 de peroxyde de 
manganèse, et 3 de jaune doré du n° Ixl, fondus doucement, 
coulés dans l'eau et mélangés après refroidissement à 3 de 
fondant. 

Fondant : 1 partie de sable, 2 delilharge, et ijb de borax. 

75. Ou bien, oxyde rouge de fer (oxyde naturel, san- 
guine, etc.) avec peroxyde de manganèse, et une peliK 
quantité d'argent antimonié sulfuré ou quelque autre oxyde 
d'argent. On traite comme au n u 73. 

76. Ou bien, le dépôt qui reste quand on a préparé le 
rouge n" 27^ dont on peut charger sans autre préparation. 

77. Enlin 7 parties de jaune doré n" û7, trituré avec 1 de 
peroxyde de manganèse, sans fondre ou ajouter de fondant. 

Nota. Le numéro 71 -donne la couleur sépia, et le numéro 
72 celle brun jaunâtre. 

Dans une seconde partie nous traiterons des meilleurs 
moyens de porter les couleurs sur le verre et de les sou- 
mettre à la cuisson. 

Je me propose, dans cette seconde partie, d'indiquer les 
moyens les plus convenables pour charger et pour cuire les 
couleurs de la peinture sur verre, dont j'ai donné les recettes 
dans mon précédent mémoire. Mais avant d'entrer en ma- 
tière je crois convenable de faire précéder ce que je me pro- 
pose d'exposer sur ce sujet de quelques principes généraux, 
qui n'ont pu trouver place dans les formules de mes recettes, 
et qui ont pour objet la préparation mC-me de ces couleurs et 
de leurs fondants, la manière de les allier ensemble, et de 
les charger, et qui forment le complément nécessaire de mon 
premier travail. 

I. ]o II est impossible, soit, pour la couleur, soit pour le 
fondant, de fixer des rapports absolus de quantité des ingré-. 
dients; ces rapports sont constamment abandonnés aux con- 
naissances pratiques de l'artiste, ou déterminés par un appel 
qu'il fait à l'expérience. 

2° La même observation est applicable aux rapports de 
quantité et thème de qualité entre le tondant et la couleur ; 
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S 0 Les matériaux, tant pour la couleur quepour le fondant, 
doivent être tic la meilleure qualité possible, et exempts dé 
toutes matières étrangères, autrement on aurait à emmure 
des conséquences fâcheuses, soit pour la beauté, soit pour 
la durée cies couleurs vitrifiées; 

4° Quandil s'agit de fondre lss couleurs cm ]cs fondants ou 
ces deux corps ensemble, cette opération doit s'exécuter d'ans 
un creuset ép;iïs (ici liesse, qu'on protège préalahlement con- 
tre l'action de la masse rondin;, en l'enduisant intérieurement 
de craie délayée dans l'eau, ou bien on le vit rifle à l'intérieur 
pour s'opposera l'absorption des fondants plomhilïres. Pour 
remplir cette dernière condition, on mouille le creuset avec 
de l'eau, on enduit sa cavité intérieure de verre blanc pilé, 
et quand il est sec, on l'introduit avec précaution dans le feu 
où on le cbaiiirc, jusqu'à ce que l'enduit vitreux soi: bien 
fondu et adhérent ; 

5° Pour fondre dans les creusets de Hesse, on se sert d'un 
fourneau à vent ordinaire, surmonté d'un tuyau de tirage. 
Ce fourneau est garni intérieurement clans toutes ses parties 
et sur une épaisseur do 8 centini. (3 pouces) d'une brasque 
d'argile, et on a pratiqué dans Is dôme au couvercle, une 
porte, ou au moins une ouverture qu'on renne avec un bou- 
chon, pour pouvoir pénétrer à l'intérieur, soulever le cou- 
vercle du creuset et agiter avec une baguette d'acier poli les 
matières eu fusion qu'il contient. C'est sur la grille de ce four- 
neau et sur un tourteau d'argile qu'on place le creuset coiffé 
d'un autre tourteau et qu'où recouvre de charbon de bois; 

6° Les ingrédients des couleurs qui doivent être fondus 
sont, au préalable, et à moins de circonstances particulières 
broyées séparément au plus haut degré de finesse sur un car- 
reau de verre, avec nue molette également en verre, ou dans 
des cas particuliers, sur une plaque de cuivre avec «ne mo- 
lette d'acier, plus rarement encore dans des vases de marbre, 
de porcelaine ou vaisseaux à masse calcaire qui cèdent cons- 
tamment quelque portion de leur masse pendant le broyage. 
Dans cet. état on les mélange très-intimement, et lorsque"^ 
formule de la recette ne prescrit pas de disposition contraire, 
on les projette dans le creuset porté au rouge par petites por- 
tions ù la fois et en quantité totale qui ne dépasse pas les 3)4 
de sa capacité; 

7° On opère de même sur les ingrédients d'un fondant qui 
ont besoin d'être Tondus ensemble ; 

8" Enfin, on traite ensemble de la même manière, les in- 
grédients d'une couleur et d'un fondant destinés ù. la forma- 
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tion d'un fondu, en supposant toujours que potirlecas donné 
il n'y ait pas d'Indication cou traire ; 

9° Le creuset ainsi chargé est, pour opérer dans les règles, 
maintenu pendant quelque temps dans un feu doux ; on élève 
ensuite sa température et on fait fondre la niasse jusqu'à ce 
qu'elle devienne très-iluide, et que lesfils qu'on tire avec mie 
baguette d'acier poli soient purs et translucides. Alors avec 
une poche, on coule dans l'eau froide, on décante, on fait 
sécher, on pulvérise et on se sert des produits dans les pro- 
portions indiquées par les formules; 

10° Les couleurs obtenues ainsi que leurs fondants, sont 
soumis à l'essai de la manière qui suit : On place dans le four- 
neau sur un tourteau, un creuset d'une grande capacité, puis 
on y dépose des bandelctLesdu verre qu'on se propose de pein- 
dre et qui sont chargées de toutes les couleurs qu'on devra 
employer. On les laisse dans ce creuset qu'on porte au ronge 
vif, jusqu'à ce qu'elles se ramollissent et commencent à s'inHé- 
chir, alors on les place pour refroidir, dans le dôme du four- 
neau ou dans le cendrier et on les examine. Si on observe 
sur les bords des places enduites ou la couleur a eu des dis- 
positions à couler, défaut qui pourrait endommager toute une 
peinture d'ailleurs bien réussie, attendu que ces couleurs fu- 
sibles, placées l'une a côté de l'autre doivent donner des 
tons bien circonscrits, c'est un signe qu'on a donné à la cou- 
leur un excts de Tondant, et qu'il faut diminuer la dose de 
cehii-cî dans la masse pour voir cesser ce phénomène. Au 
contraire, si les couleurs après la cuisson ont un aspect mat 
sans transparence, si elles ont un ton dur et sec, c'est une 
indication qu'il n'y a pas assez de fondant et qu'il faut en 
augmenter la dose ; 

lt" Les différentes dégradations des teintes principales 
ainsi que les passages de l'une à l'autre, s'obtiennent non- 
seulement par les matières indiquées dans les recettes et par 
la manière de les combiner, mais aussi, dans un bien grand 
nombre de cas et avec beaucoup plus de variété, au moyen 
de certaines manipulations qui seront indiquées plus loiu, 
lorsqu'on traitera du chargement des couleurs ; 

12° Indépendamment du fondant spécial indiqué dans les 
recettes pour chaque couleur particulière, il y en a d'autres 
qui conviennent encore à ces couleurs, ou du moins il celles 
qui dans leur emploi exigent des changements, dont au reste 
un praticien habile peut juger aisément, relativement à la 
composition quantitative qui leur est propre et qui dépend 
principalement de la fusibilité plus ou moins grande des cou- 
leurs. Un de ces fondants par exemple, consiste en & parties 
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de minium et 1 partie de silice en poudre : on obtient celle-ci 
à l'état de pureté, en faisant rougir 3 à A fois dans un creuset 
de la pierre à fusil, qu'on plonge aussitôt après dans de l'eau 
pure, qu'on pulvérise dans un creuset de porcelaine et qu'on 
passe au tamis de soie. Cette pierre a fusil doit être absolu- 
ment exemple de parties calcaires. La poudre ainsi obtenue 
est mélangée intimement à du minium, le mélange introduit 
dans un creuset, puis fondu, brassé à plusieurs reprises avec 
une baguette d'acier poli, jusqu'à ce qu'il se forme un verra 
jaunâtre parfaitement transparent, que toute la silice soit 
Complètement fondue et vitrifiée et que les fils qu'on tire du 
creuset comme épreuves aient une pureté, une homogénéité 
et une transita dité parfaites. Alors on coule dans l'eau, ou 
sèclic, on pulvérise, on passe au tamis de soie et on conserve 
dans des bouteilles bouchées. 

Ou bien, on fond à un feu très-vif, i partie de crislal de 
roche avec 1 partie de verre de borax fondu, puis on traite, 
quand on aperçoit tous les signes d'une fusion parfaite, de 
Ja marne™ indiquée ci-dessus. 

Ou bien, on traite comme il a été dit, 1 partie de verre blanc 
en poudre et 2 parties de minluin. 

13° Indépendamment des outils et ustensiles indiqués dans 
les paragraphes précédents. Le peintre sur verre a besoin 
dans ses manipulations, pour produire ses couleurs et ses 
fondants, de ceux qui suivent: Des pelles à combustible, des 
crochets à feu, des pinces à creuset, des crochets de fer poli 
pour tirer en fil les matières en fusion, des mortiers en fer, 
en porcelaine, des capsules à couleurs de celte dernière ma- 
tière ou de verre, de spatules, de fer et de bois, et au 1res ob- 
jets qil'on peut aisément se procurer ou qui font partie du 
mobilier ordinaire dos ménages. Enfin, j'annoncerai avec 
plaisir qu'à défaut de fourneau à vent on peut en obtenir de 
très-bons résultats dans un poêle en fonte ordinaire, ou même 
dans un fourneau plus simple encore, comme je l'indiquerai 
plus loin. 

lfl" 'fous les ustensiles ou outils, qui doivent être immé- 
diatement en contact avec les couleurs ou Its fondants, sur- 
tout ceux qui servent à les conserver, les mélanger, les fon- 
dre, etc., ont besoin d'être de la plus rigoureuse propreté et 
nettoyés chaque fois qu'on en a fait usage, afin de ne pas in- 
troduire d'ingrédients étrangers, qui feraient perdre tout le 
fruit d'un travail long et dispendieux. 11 faut en particulier 
examiner avec la plus scrupuleuse attention les creusets qui 
ont déjà servi, et dont on se propose de faire encore usage. 

II. Aïam de nous occuper du chat semeut et de la cuisson 
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des couleurs, il Importe de jeter un coup-d'œil SUrleS diffé- 
rntils procédés employés dJiis la peinture sur verre, attendu 
que l,i nature des couleurs dépend du procédé même qu'on 
Veut employer. 

Tantôt un peint sur une feuille de verre blanc, sur lequel 
le dessin entier est dit avec toutes ses couleurs viirjfiables 
principales et ses demi -teintes, c'est ce qu'où nomme pein- 
ture en apprêt. 

Ou m'en, on forme le dessin en réunissant avec du plomb 
divers morceaux de verre teints ( en fabrique ou dans la masse ; 
ces verres donnent seulement les teintes plates du tableau, 
et on ajoute les contours et les ombres ; c'est l^peinture dite 
mosaïque. 

Enfin, on combine ces deux procédés, c'cstl-dire que le 
tableau est formé en partie de verres teints dans la masse et 
de verres blancs peints et cuits ; c'est la peinture mixte. 

Je présenterai maintenant quelques règles particulières à 
la peinture sur verre en couleurs vitrifiables. 

On doit faire choix d'un verre blanc pur, exempt de bulles, 
dur et capable de résister à un coup de feu sans se fondre ; 
autrement l'artiste perdrait tout le fruit de ses efforts, s'il 
voulait cuire ses couleurs sur un fond d'une fusibilité aussi 
graude, ou seulement un peu moins fusible qu'elles. Néan- 
moins, on parvient encore, ainsi que les anciennes peintures 
nous en offrent des exemples, à peindre avec succès sur des 
verres impurs en apparence et de qualité inférieure, lors- 
que, comme il a été dit, ils ne renferment pas une trop granda 
proportion de plomb. 

Avant le travail on est dans l'habitude de frotter la feuille 
de verre qu'on veut peindre avec de la chaux bien pure 
éteinte à l'air, afin de le nettoyer parfaitement. 

Quand on y est parvenu, on donne à la surface de cette 
feuille, un fond que les uns posent avec un linge très-propre 
ou un pinceau large, qu'ils trempent dans de l'essence de 
térébenthine et dont ils enduisent bien également toute cette 
surface, et les autres en y étalant une couche de couleur noire 
vitrifiable très-légère, qui ne s'oppose pas a sa transparence, 
mais lui donne l'aspect d'un verre mat et sans éclat. Ces deux 
méthodes sont bonnes; elles donnent au verre une surface ad- 
iiésive, qui reçoit mieux ie dessin et les couleurs qu'un fond 
blanc ordinaire ; néanmoins, la seconde a l'avantage de faire 
mieux ressortir lors du travail du peintre, les effets qu'on se 
propose d'obtenir. Dans tous les cas, ces deux espèces de fonds 
doivent être portés sur le verre avec beaucoup de soin et au 
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moyen d'un large pinceau, être garantis le plus possible de 
la poussière, et sèches rapidement. 

La peinture en apprêt n'exige qu'un seul carton, dont on 
peut faire usage (ie deux manières différentes. 

Dans la première, on place le vitrail sur lequel on a étendu 
* le fond, cl qu'on a bien Tait sécher sur le carton et on calque 
les contours et les traits avec un petit pinceau chargé de 
couleur rouge, ou toute autre couleur vitriliable pour fond, 
aussi légèrement et délicatement que possible. Dans la se- 
conde, au contraire, le carton est posé sur le. carreau, et on 
suit tous les contours du dessin avec une pointe d'acier ou 
d'ivoire. Dans ce cas le carreau est enduit d'essence de téré- 
benthine, et le revers du carton frotté préalablement avec de 
la mine de plomb en poudre fine, afin que les trails soient 
imprimés en noir sur la surface blanche du verre. Quel que 
soit celui de ces procédés qu'on adopte, il convient pour la 
commodité de l'artiste, que ce carton soit retenu et fixé sur 
le verre, au moyen d'un peu de cire aux quatre coins. 

Dans les travaux subséquents, c'est-â-dire, dans ceux pour 
charger et peindre en couleurs appropriées au modèle, ou 
se sert d'un pupitre qu'on peut, par des dispositions conve- 
nables, incliner d'un cûté ou d'un autre, et qui consiste en 
un carreau de verre renfermé dans un cadre pour que la lu- 
mière puisse traverser le vitrail sur lequel on travaille; de cette 
manière on peut aussi de temps à autre enlever ce vitrail de 
dessus le pupitre et le poser sur un papier blanc, afin déjuger 
avec plus de précision de l'effet de certaines couleurs. D'au- 
tres, au lieu de ce pupitre en verre se servent, niais avec 
moins d'avantage, d'un cadre en bois qu'on étend à volonté 
et qu'on arrête à une grandeur déterminée par des vis ; c'est 
ce cadre qui présente devant l'artiste et à sa main la feuille 
de verre à peindre, qu'on a introduite dans ses feuillures. 
: Le véhicule dont on se sert pour les couleurs est en général 
une huile volatile. Quelques artistes n'emploient que l'eau, 
mais ce liquide n'a pas assez de viscosité ou n'offre pas assez 
de liaison pour les corps métalliques. qu'on veut incorporer 
au verre, surtout quand ces corps, comme les fondus, sont 
pulvérisés grossièrement, et doivent être chargés assez épais; 
ils s'égraïnent alors très-aisément, deviennent farineux avant 
la cuisson, occasionnent d'assez grandes difficultés quand on 
les charge et présentent d'ailleurs contre eux cette circon- 
stance fort importante, qu'ils accusent pluscrumem les traits 
et les contours qu'avec l'huile, et en outre que les endroits 
déjà peints ne peuvent, après la dessiccation, être relouchés 
ou rechargés, sans avoir a craindre de dissoudre le fond. 
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Bien entendu, que ceux qui travaillent a l'eau ne posent pas 
de fond sur le verre, ou ne lui en donnent un qu'avec des 
CQulcurs vilriltahlcs, étendues avec de l'eau. 

L'huile, essentielle la plus convenable pour la peinture sur 
yptre, est l'essence de térébenthine recUûëe, qu'on a laissée 
un peu épaissir par ic repos et a laquelle on ajoute un peu m 
d'essence île lavande. Ce mélange donne d'un côté aux cotS 
leurs la fluidité nécessaire, et de l'autre s'oppose a une trop 
prompte dessiccation ou • l'épaississcinent de celles-ci, sur 
la palette. La palette consiste eu un disque épais de glace 
dépoli au moyen du sable fin et d'une molette en verre. 

Avant de les mélanger avec l'essence cl de les charger, les 
couleurs qui exigent un fondant doivent êt;-e préalablement, 
broyées finement à- l'eau avec celui-ci, puis scellées, à moins 
que la formule ou recette ne prescrive des manipulations 
différentes. Les fondus, c'est-à-dire les couleurs où l'oxydé 
se trouve déjà fondu et vitrilîé avec le fondant, et qui for- 
ment déjà des verres translucides, iels que les couleurs que 
fournissent le cuivre et cobalt, ainsi qu'on a pu voir dans 
mon premier mémoire, n'ont besoin avant d'être chargées 
que d'être réduites en poudre grossière, car plus on les broie- 
rait finement plus elles deviendraient opaques et imparfaites 
à la cuisson. Quant aux couleurs qui n'admettent pas de 
fondant, ou qui peuvent être chargées, associées à un véhi- 
cule terreux, comme les jaunes et les rougeatres qu'on lire 
de l'argent, elles constituent une exception absolue relative- 
ment à l'usage de l'essence, et se chargent après avoir été 
réduites avec de l'eau en une bouillie épaisse. 

La première de ces trois espèces du couleurs exige rigou- 
reusement qu'on charge en couche mince; la deuxième et 
la troisième, au contraire, en couche épaisse et en empâtant. 
Tour toutes trois, c'est de l'épaisseur ou de la ténuité de lu 
couche suivant laquelle on les charge sur le verre que dé- 
pend la transparence plus ou moins grande ou le ton saturé 
de la couleur. 

Le chargement des fondus présente plus de difficultés que 
celui des autres couleurs de la peinture sur verre. Ces der- 
nières, en effet s'appliquent tout simplement avec un pinceau 
comme dans la peinture ordinaire, en faisant seulement at- 
tention de charger aussi également que possible, ce à quoi 
on ne parvient, pour les surfaces de quelque étendue, qu'en 
faisant usage du gros pinceau. II n'y a, ainsi qu'il a été dit, 
que les couleurs fournies par l'argent qu'on traite autrement 
et qui doivent être chargées sur le verre au moins de l'épais- 
eeur du du3 d'une lame Us couteau, Danu tous les cas, Isa 
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fondus se chargent sur la surface du vitrail à l'état de masse 
visqueuse, assez molle pour couler et s'étendre, mais d'une 
consistance suffisante pour bien couvrir le verre. Cette opé- 
ration s'exécute en portant sur le carreau de verre la couleur 
par petites portions avec le pinceau ou une petite cuillère 
en la conduisant sur la surface avec les outils, et en pen- 
chant le carreau de différents côtés pour la faire couler dans 
les limites des traits marqués sur l'esquisse. Lorsqu'on se 
propose d'obtenir un ton foncé avec les couleurs chargées de 
cette manière, dans quelque point du carreau de verre, il con- 
vient de pencher pendant plus longtemps celui-ci dans la direc- 
tion du point, afin que le fondu puisse, avec la dessiccation, 
s'yaccumuler sous une plus forte épaisseur. C'est également 
par ce moyen qu'on obtient des modifications variées dans 
les nuances d'un seul et même fondu. 
: L'es autres principes relatifs au chargement des couleurs, 
dépendent plus ou moins des différentes manières au moyen 
«lesquelles on peint sur verre; on en connaît trois princi- 

; Dans l'une, on peint tout le tableau d'uncôtéduverre sui- 
vant ses contours et ses ombres en couleurs noires, brunes 
ou grises, et de l'autre coté on donne l'enluminage dans cer- 
tains points avec les couleurs convenables. 

Dans l'autre, on procède en peinture sur verre d'après les 
mêmes procédés que pour la peinture à l'huile, et comme si 
on faisait un tableau ordinaire. 

Enfin dans la troisième, qui est celle qu'on pratique le plus 
communément , on réunit les deux manières, c'est-à-dire 
qu'on applique séparément chacune d'elles dans divers points 
et suivant l'exigence des effets qu'on veut obtenir. 

Ces trois manières ont des principes communs qu'on peut 
résumer ainsi : * $ 

1° Les ombres et les traits portés en couleurs foncées, 
ainsi que ce qu'on appelle les couleurs nuancées, sont placés 
presque constamment sur la face antérieure du verre, c'est-à- 
dire celle tournée du côté du spectateur ; 

2° Tous les enluminages et les fondus, surtout les teintes 
principales sont rejetées sur la face postérieure ; 

3° Les demi-teintes, les dégradations, les transitions, s'ap- 
pliquent communément sur la face antérieure, mais parfois 
nécessairement aussi sur la face postérieure, principalement 
quand elles alternent sur iefond, attendu qu'il serait impos- 
sible de les charger ainsi l'une à côté de l'autre sur un même 
côté sans qu'elles coulassent l'une dans l'autre et sans pro- 
duire des teintes différentes et manquées ; 
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ft°Les couleurs jaunes et rougeâlres que fournit l'argent se 
placent constamment sur la face postérieure ; 

5" Dans quelques cas on charge les deux faces dans des 
points correspondants pour que leur mélange produise, par 
transparence, des nuanres particulières; c'est ainsi qu'on se 
procure une teinte écarlatc magnifique, en plaçant du pour- 
pre d'un côte cUlu jaune de l'autre. De môme, du bleu et du 
jaune fournissent, d'après leurs intensités respectives, diffé- 
rentes nuances de vert. Cette dernière couleur, dégradée à 
son tour par du bleu placé du côté opposé, donne des loin- 
tains parfaits, etc., etc. C'est également par des mélanges de 
couleurs différentes qu'on obtient les demi-teintes les plus va- 
riées, et qu'à cet égard le peintre sur verre, dans l'état ac- 
tuel de l'art, possède autant de ressources que le peintre à 
l'huile; i 

6° Afin de pouvoir nuancer les coulcursct en élever le Ion 
sur une feuille déjà peinte, par exemple dans les endroits qui 
ont reçu les traits et les ombres, on fait séchera une chaleur 
douce et égale pour éviter la rupture du carreau de verre, 
puis on peint de nouveau dessus des qu'elle est refroidie. Ou 
bien on met les couleurs sombres qui ont été chargées les 
premières, et autant que possible, en même temps que celles- 
ci, les teintes jaunes qui peuvent se trouver dans le tableau, 
et ou peut ensuite sans crainte peindre une seconde fois sur 
les couleurs ainsi fixées ; 

1° Toutefois, les couleurs 'jaunes qui ne renferment pas 
de fondant, afin qu'après la cuisson ou puisse enlever le ré- 
BÏdu de leur véhicule ou l'argile ferrugineuse, ne sauraient 
Être portées sur une autre couleur et surtout sur les ombres 
avant que celles-ci ne soient cuites. Elles paraissent même 
exiger toujours un fond nettoyé avec le plus grand soin ; in- 
dépendamment rie cela elles s'uniraient avec le fondant des 
couleurs sous-jacentes, y fixeraient leur résidu, et par con- 
séquent leur enlèveraient leur transparence et leur beauté; 

8. 11 convient de donner à toutes les couleurs une nuance 
un peu plus foncée qu'on ne le ferait dans tout autre genre 
de peinture, parce qu'elles perdent une partie de leur teinte 
à la cuisson ; 

fl° Si une couleur a dépassé les traits qui devaient lui ser- 
vir de limites, on enlève le surplus, après la dessiccation, 
avec le couteau. C'est aussi en enlevant le fond avec le grat- 
toir, sorte de couteau en bois d'un grain fin, pointu par un 
bout et plat par l'autre, qu'on parvient à produire les effets 
de lumière les plus brillants ; 

10° Quand les couleurs, après la dessiccation du tableau, 
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uc sont pas parfaitement mattes et sèches, mais brillantes et 
grasses, cet effet dépend d'un mauvais emploi ou d'un abus 
de l'essence toujours fatal à la beauté des couleurs lors de la 
cuisson ; 

II 0 11 n'est pas nécessaire, ni même prudent, après avoir 
chargé les couleurs, de les laisser sécher pendant plus d'uri 
jour, et on fera bien de procéder à la cuisson aussitôt après 
cetle période écouiée ; 

12° Enfin pendant le travail, if faut veiller avec le plus 
grand soin à ce que le pinceau et la palette soient d'une pro- 
preté parfaite ; naranlir le tableau de la poussière, etc. Par 
conséquent, on doit éviter de peindre dans un laboratoire ou 
de cuire dans un local où il se dégage des vapeurs, delà pous- 
sière, et où on ne peut éviter les malpropretés de différentes 
espèces. 

Relativement à la peinture exécutée avec des verres teints 
dans la masse, ou mieux, celiefaite partie avec ces verres et 
partie avec ceux peints à là main, on petit lui appliquer les 
principes généraux précédents pour le chargement des cou- 
leurs a leur égard. 

Il ne nous reste plus qu'à exposer quelques procédés pra- 
tiques de détait pour dissimuler les effets des plombs quand 
on les regarde do trop près, et qui dépendent de la manière 
d'établir les cartons, de tailleries verres, de les dresser et de 
les assembler. 

La peinture mosaïque sur verre exige deux cartons. L'Un 
sert de modèle et d'exemple au peintre, et est par conséquent 
coloré et terminé. Il donne en même temps les formes et les 
subdivisions des morceaux de verre, ainsi que la couleur 
qu'ils doivent avoir, et la place des plombs suivant les con- 
tours du dessin. A cet effet chaque morceau porte un nu- 
méro d'ordre qui lui est propre. L'autre carton dont le des- 
sin ne porte seulement que les contours en noir des plombs, 
et dont les diverses divisions portent les mêmes numéros que 
le premier, est découpé suivant ces contours et les morceaux 
rognés tout autour de la demi-épaisseur des plombs, sont 
ensuite peints et servent de patrons pour découper les mor- 
ceaux de verre blanc ou coloré. 

Le découpage du verra s'opère, soit au moyen du diamant, 
soit avec le grasoir ou grurji:oir, ou bien on détermine dans 
le verre une petite fissure qu'on conduit ensuite dans la di- 
rection voulue au moyen d'un charbon brûlant ou d'un fer 
rouge. 

An moyen des verres de fabrique à deux couches, tels que 
ceux qui sont rouges ou bleus d'un cOté, et blancs de l'autre, 
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On peut produire des tons variés, en élevant, par le frotte* 
ment avec de l'émeri, une épaisseur plus ou moins considé- 
rable de la couche colorée ; dans les limites des traits du des- 
sin. Ou bien on use cette couche colorée jusqu'à celle qui 
est blanche, ce qui produit des ornements colorés sur fond 
Liane; on se sert particulièrement du dernier moyen, pour 
représenter des étoffes damassées. On peut encore ainsi 
peindre en couleur quelconque, le côté opposé dans les en- 
droits du verre ainsi usés jusqu'au blanc pour produire une 
foule d'effets variés ou pour éviter l'emploi de plusieurs mor- 
ceaux de verre et surtout lorsque cette autre couleur doit, 
d'après les exigences du tableau, se par fondre dans celle du 
verre à deuxeouches. 

Les verres à deux couches peuvent également être peints 
en demi-teintes et en dégradations de la couleur qui leur est 
propre, et même pour obtenir des nuances particulières être 
recouverts sur l'une ou l'autre de leurs faces avec une autre 
nuance ou ton. C'est ainsi qu'on obtient un rouge très-chaud, 
en chargeant un verre rouge à deux couches sur la face blanche 
avec la couleur jaune, tirée de l'argent, puis, en soumettant 
a la cuisson, et une nuance verte en employant la même cou- 
leur sur un verre à deux couches bleues, etc. L'expérience 
et la pratique de l'artiste peuvent étendre indéfiniment ce 
moyen de nuancer les couleurs. . 

La mise en plomb est ordinairement confiée a un vitrier. 
Néanmoins pour répondre aux désirs des amateurs qui peu- 
vent considérer ce travail comme une partie intérieurement 
liée à l'art, nous entrerons à cet égard dans quelques expli- 
cations très-succinctes. 

On courbe du plomb préparé à cet usage suivant le conlour 
extérieur de l'un des morceaux et de la portion moyenne 
de la peinture mosaïque, de manière à ce que celle-ci soit 
retenue dans la gouttière ou rainure de l'un des bords de ce 
plomb, on insère ensuite les autres morceaux dans la gout- 
tière extérieure et on procède ainsi de proche en proche, 
suivant les indications du carton, jusqu'aux limites du ta- 
bleau. En fondant chaque nouveau plomb sur l'ancien, sui- 
vant l'angle exigé par le dessin. Pour cela on se sert de sou- 
dure faible, composée d'étain allié avec une certaine quantité 
de plomb, ordinairement 1 partie de plomb, pour 3 ou a d'é- 
tain ; et d'un fer à souder dont la lèlc est en cuivre. Après 
avoir fait chauffer celle-ci dans le feu, on la frotte avec un 
peu de colophane et de sel ammoniaque en poudre, puis, avec 
de la soudure d'étain dont il reste suffisamment sur le cuivre 
pour souder un des plombs du vitrail. La. soudure, éiant ter* 
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îllîtiéèi on rera bien d'enduire 1ns pointe blancs et brûlants 
quelle laisse cl qui détruiraient k s effets du tableau avec une 
couleur a l'huile d'une teinte rembrunie, ou ce qui est mieux 
avee de l'acide sultorique très-éiendu qui ternit aussitôt l'ë- 
clatdes métaux. 

III. Jusqu'à présent je me suis efforcé dans l'exposition 
«es principes de l'art de la peinture sur verre de rendre ce- 
Iili-ci populaire el de la mettre à la portée de tout le monde • 
j'ai en conséquence, indiqué non-seulcnieiU les moyens les 
plus accélérés et les plus faciles pour parvenir an but io 
me suis surtout appliqué à faire disparaître la pr étendu c 'né- 
cessite de ces ustensiles particuliers, nombreux, volumineux 
et jai indiqué plutôt la possibilité de les établir soi-même Jo 
me propose de rester fidèle à ces principes, dans l'exposé de 
la minière d opérer la cuisson et de construire le fourneau 
nécessaire a cet objet, sujet sur lequel on a avancé une foule 
il opinions divergentes, et de démontrer qu'une cuisine petit - 
parfaitement bien remplir les fonctions d'atelier pour la 
cuisson, et (pie tout foyer ordinaire, avec quelques briques 
tuiles « barres de 1er, peut servir à la construction d'un four- 
neau qui remplit très-bien le but. 

Les autres ustensiles qu'à] faut se procurer consistent on 
une moufle, une pelle a charbon, un tisonnier une pince 
pour tirer les montres, et ml pot pour étouffer le charbon. 

L) mou ne, lorsqu'on ne peut s'en procurer une en fonte ou 
en grâpbite, peut ircs-Meu être en poterie bien culte. Ou lui 
rïonie les dimensions dont on présume qu'on aura besoin. 
Danscederniereas^'est-a-tlireqiiand elle est en terre il faut 
pour qu'elle puisse résiste!- au feu, qu'elle soit composée d'un 
mélaigc de 2 parties d'argile et 1 partie de sable fin. Elle 
doit avoir une forme rectangulaire, par exemple 32 continu 
de longueur sur 27 de largeur et J3 de hauteur, et naturelle- 
ment tl'unc capacité suffisante pour recevoir les pièces les plus 
étendues de verre qu'on se propose d'y cuire, sans que leurs 
bords soient en contact avec les pavois de la moufle. Au mi- 
lieu de l'un de ses petits côtés, elle porte une ouverture de 
is ceniim. de longueur sur 7 biillim. de hauteur pour pou- 
voir trer les montres, et elle est fermée avec un couvercle de 
memematière, percé de deux trous ronds de 40 millim envi- 
ron de diamètre, surmontés de deux tubes verticaux, de 66 
tnilhm. environ de longueur. 

Le fourneau, qui est carré, doit présenter une capacité in- 
terne u'a peu près 11 centim.,sur ses trois dimensions, plus 
grande que la moufle qu'il doit recevoir. 

Pour établir ce fourneau on place tout simplement des 
fabricant de /'me. Tome 2, 22 
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briques les unes sur les autres avec la précaution toutefois 
de conserver sur la paroi tournée du côté du travailleur une 
grande ouverture de 1 mètre de hauteur à partir du sol sur 
33 centim. de largeur pour pouvoir diriger le feu. Lorsque 
le parallélipipède en briques a atteint ensuite des quatre 
côtés une hauteur de 11 centim. On établit au moyen de 
quelques barres de fer et dans la direction des longs côtés 
une grille bien horizontale. Sur cette grille on place la moufle 
en tournant l'ouverture aux montres du côté du travailleur. 
On introduit alors dans cette moufle, les verres chargés de 
couleur et aussitôt on élève les parois du fourneau à une 
hauteur telle qu'elles dépassent de 27 millim. les tubes du 
couvercle en ménageant toutefois dans celles-ci une ouver- 
ture par devant de 9 centim. de largeur sur 5 de hauteur, 
correspondant à celle aux montres de la moufle, Les deux 
Ouvertures de la paroi antérieure du fourneau doivent pou- 
voir être fermées, l'une ou celle du foyer avec une plaque de 
tôle enduite d'argile, et celle correspondante à l'ouverture 
aux montres de la moufle avec une brique. Chacune de ces 
clôtures doit être ajustée avec soin et avoir la même épaisseur 
que les parois. 

L'enfournement et la cuisson des verres peints se font de 
la manière suivante : 

D'abord on asperge avec un peu d'eau, de la chaux bien 
cuite, puis, lorsqu'elle est bien délitée, on la fait dessécher 
convenablement au feu. C'est avec cette poudre qu'on couvre, 
en la distribuant avec un tamis assez grossier de crin tout le 
plancher de la moufle sur une épaisseur de 27 millim. ^On 
unit et lisse cette garniture avec le plus grand soin, attendu 
qu'autrement les verres qu'on y placerait pourraient ss gau- 
chir ou cesser d'être bien plans à la cuisson, puis on place 
ceux-ci à côté les uns des autres, mais de manière qu'ils ne 
se touchent pas entre eux et ne soient pas en contatt avec 
les parois de la moufle. Alors on tamise dessus une autre 
couche de chaux ; on place dessus celle-ci une deuxième 
rangée de verres, et ainsi de suite jusqu'à ce qu'on ait atteint 
la moitié de la hauteur de la moufle et jusqu'à la hauteur 
réservée pour l'examen des montres. Ces montres consistent 
en des bandes ou lames de verre de 16 à 18 centim. de lon- 
gueur sur 2 à 3 de largeur, et chargées des couleurs qu'il s'a- 
git de soumettre à la cuisson. Les montres. sont, de même 
que les verres, recouvertes d'une couche également répartie 
de chaux, et placées de telle manière qu'une de leurs extré- 
mités arrive jusqu'au milieu de la moufle, tandis que l'autre 
pori au-delà de l'ouverture aux montres d'environ 12 à ig 
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millimètres afin de pouvoir les saisir avec les pinces et da 
les lirer. On continue ensuite le chargement des autres verres 
et di tamisage de la chaux ainsi qu'il a été dit jusqu'à ce 
qu'ils soient tous enfournés ou que la moufle en soit com- 
plètement chargée. 

Si l'on n'avait à cuire qu'une seule feuille de verre, on 
chargerait la moufle avec des, verres ordinaires au lieu de 
verres peints en tamisant toujours de la chaux, puis on place- 
rait le carreau qu'il s'agirait de cuire dans la couche moyenne? 
de la moufle. 

Tout ce travail étant terminé, on pose le couvercle sur la 
moufle. 

Dans les deux tuyaux du couvercle on place les éprouvettes, 
'qui consistent en deux bandes de verre de 15 à 18 centim. 
de long sur 2 à 3 de large, de la niciue espèce que celle qu'on 
travaille. Ces bandes sont posées verticalement, leur extré- 
mité inférieure est enfoncée dans la couche de chaux qui sa 
trouve placée immédiatement sous le couvercle, et leur ex- 
trémité supérieure dépasse les tubes d'environ 6 centim. 

Après avoir clos avec son bouchon l'ouverture antérieure 
du fourneau ou celle aux montres, on l'allume en y jetant 
quelques charbons enflammés, et en chargeant de charbon 
noir et de quelques charbons brûlants tout l'intervalle entra 
ses parois et celles de la moufle, jusqu'à ce que cette der- 
nière en soit couverte, mais pas assez pour cacher et recouvrir 
les verres d'épreuve verticale des tubes du couvercle. Ca 
changement terminé, le fourneau ne tarde pas à être en 
pleine combustion. 

Cela fait, on place en travers sur les parois du fourneau 
des barres de fer et sur celles-ci des tuiles qui doivent re- 
couvrir tout le fourneau en laissant seulement au milieu 
un trou de 2 à 3 centim. de diamètre. 

Il est bon d'observer que pour présenter toute sécurité et 
mieux assurer le succès des opérations, il faut, quand une 
moufle sert pour la première fois, ou quand elle a été long- 
temps sans servir, la préparer à ce service, en la portant jus- 
qu'à un point voisin du rouge blanc, exactement comme si 
elle était chargée de verre, puis, après que le feu est tombé, 
en la laissant lentement refroidir dans le fourneau. Lors- 
qu'elle est complètement refroidie, elle est propre alors au ser- 
vice particulier auquel on la destine. 

Dans les feux suivants, destinés à la cuisson, il faut parti- 
culièrement faire attention à ce que la chaleur se développe 
bien également de tous les cotés de la moufle. Par conséquent 
il faut, par des chargements réguliers et continuels de char- 
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bon, entretenir une combustion de force égale dans tous les 
points. 

LotPayfl la mouOe est parvenue au rouge brun, qu on vol ( 
s'affaisser les éprouyeltes en verre, et que les montres qo'oq 
a tirées et qu'on a fait refroidir lentement sur le couvercle 
du fourneau, sont bien fondues et d'un bel aspect, ce qui 
doit avoir lieu vers la sixième on la septième heure de feu, 
alors on retire le feu par !a porte du foyer du fourneau, avec 
autant de promptitude que possible, mais néanmoins avec 
précaution pour ne pas faire bouger la moufle ou pour ne pas 
Ja. heurter, on ferme cette porte, ainsi que l'ouverture aux 
montres, on bouche celle du couvercle; puis on abandonne 
au refroidissement qui est opéré complètement au bout de 
24 â 36 heures. 

Les charbons qu'on retire sont jetés dans un pot on on les 
étouffe pour en faire usage une autre fois. 

Après le refroidissement on retire les verres de Ja moufle, 
on les nettoie avec une brosse et de l'eau tiède et on fait 
sécher avec soin. 

Si ces verres doivent recevoir encore des couleurs et par 
conséquent un second feu, il convient d'ajouter à ces couleurs 
une plus grande proportion de fondant, et de cuire à une 
température moins élevée afin d'empêcher les couleurs qui 
ont été posées les premières de couler. 
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Fabrication des bouteilles, flacons, etc., avec goulots à vis. 

Nous avons dit que l'on fabriquait aujourd'hui des flacons, 
des bouteilles ou des jarres, avec des goulots a vis, et que 
ce pas de vis était ensuite destiné à recevoir une capsule ta- 
raudée par-dessus lebouclion. Un verrier d'York a pris, à la 
datedu 20 novembre 1832. une patente en Angleterre pour 
faciliter cette opération. Tour se faire une idée de ce mode de 
fabrication, Il faut se figurer les bouteilles fabriquées dans 
le moule de Rickets. Dans le moule qu'on iva décrire on in- 
sère une paire de coussinets ou de matrices pourvus d'un 
taraudage qui est la contre-partie du filet qu'on veut pro- 
duire sur le col de la bouteille. C'est de cette manière qu'on 
fabrique une bouteille avec goulot à vis par une seule et même 
opération. 

Supposons qu'il s'agisse de fabriquer un flacon avec tubu- 
lure à vis, voici commenton opère etla description dumoute 
pour cet objet : 

Fig. 233, plan de la disposition d'un moule pour cette fa- 
briration. 

Fig. 23û, section longitudinale et verticale de ce moule. 

Fig. 235, vue en élévation par derrière de ce même moule. 

Sur la plaque de fondation a a est boulonné un cylindre 
ou boîte h ayant pour objet de maintenir ie moule c qui a la 
forme nécessaire pour mouler la pièce qu'on veut fabriquer. 
Immédiatement au-dessus de ce moule ona placé une couple 
de coussinets ou matrices dd qui en forment la suite et 
sont portés par deux leviers horizontaux où articulés pos- 
térieurement l'un à l'autre et fonctionnant sur une broche 
qui leur sert de centre de rotation, que porte le montant f. 
Les bras pntérieursde ces leviers sont reliés par des traver- 
ses gg à une bascule h (lorîl les tourillons ii jouent dans des 
appuis disposés sur la plaque a. Sur la portion antérieure da 



Digilizcd by Google 



1 



258 APPENDICE. 

la bascule est boulonnée nue marche k pour permettre -d'a- 
baisser vivement la portion postérieure de la bascule au moyen 
du pied. Ce mouvement de la bascule, par la suite de la dis- 
position croisée des traverses qg fait rapprocher entre eux 
les leviers ce et parconsiïqin'.tU ;nnène les cotissinels dd si- 
multanément parle moule. Une tige / d'arrêt qu'on ajusteà 
volonté est disposée sur l'extrémité postérieure la plus pe- 
sante de la bascule afin de limiter ses excursions. 

Pour fabriquer une bouteille ou un flacon, l'ouvrier cueille 
une certaine quantité de verre avec sa canne oufelieà la ma- 
nière ordinaire, et la place encore rouge dans le moule, les 
coussinets dd qui doivent former le goulot de la bouteille 
étant reculés à distance pour permettre l'introduction de la 
masse de verre, puis il abaisse la marche le avec son pied et 
fait fermer le moule, il souille alors sa bouteille, lui faitpren- ' 
dre la forme de ce moule, puis retire le pied de la inarche le 
pour écarter les coussinets et enlever la bouteille du moule. 
Il coupe alors le col dont le surplus est emporté par la canne 
et termine à la manière ordinaire. 

Au ljeu d'employer le moule qu'on vient de décrire, on peut 
se servir de celui représenté dans la figure 230 en élévation et 
dans la figure 237 en coupe. Ce moule se compose essentielle- 
ment de deux parties a et h assemblées a charnières par le 
bas, ce qui permet de l'ouvrir entièrement et d'en rabattre les 
deux parties pour enlever la pièce moulée. Sur la portion 
supérieure de ces demi-moules a et b sont boulonnés les cous- 
sinets ce pour mouler le filet du goulot des vaisseaux creux. 
Quand on a cueilli le verre et qu'unies place dans le moule, 
l'ouvrier ferme celui-ci et poursuit son travail de la ma- 
nière ordinaire. 

En se servant de coussinets mobiles, le pas de vis ou filet 
peut être facilement changé quand 11 est usé. et un avantage, 
de cette disposition, c'est que des filets de différents pas peu- 
vent ôtre appliqués au même moule, c'est-à-dire qu'on peut 
fabriquer des bouteilles, des. Ilacpns, des bonbonnes, des 
jarres, etc., d'une capacité quelconque, dont les goulots but 
dos dimensions variables et des filets de divers pas pour 
mieux les adapter au service auquel ou les destine. 

Four de verrerie à l'anthracite, pur M. J. T. Chance. 

Jusqu'à présent l'on n'a fait presque aucune tentative pour 
appliquer l'a'nthracite comme combustible à la fabrication 
du verre. On sait en effet que les cliarbons bitumineux dé- - 
«agent, en brûlant, desproduits qui sont nuisibles à la cou- 
leur et aux uuaméa du verre qu'on fond dans jty» creusets 
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ouverts, et ce sont ces effets nuisibles que M. Chance a cher- 
ché à diminuer en brillant de l'anthracite c'est-à-dire en ap- 
portant dans lu consU'uclion des Tours des verreries, des nio- 
dilïi'ations qui les rendent propres à brûler ce combustible. 

ta ligure 233 est une section verticale d'un four à quatre 
pots dont on peut faire varier toutefois la disposition. 

La figure 2j9, une autre section verticale prise à angle droit 
avec ta précédente. 

' La ligure 2/|0, une section horizontale prise à la hauteur G D 
de la ligure 238. 

Ce four diffère peu de ceux communément en usage ; seu- 
lement le combustible- lui est fourni par des ouvertures d'a- 
jjnienlation a a qu'on tient fermées par l'accumulation à l'ex- 
térieur du combustible qu'on pousse de temps en temps en 
avant dans l'intérieur. Le foyer est fcrnjé au moyen de ferré 
grasse dont on charge la grille ou avec des registres en fer 
qu'on place en dessous ou autrement; c est le coudrier ou, 
espace vide sous le foyer dd des tuyaux par lesquels on chasse 
tle l'air avec un ventilateur, des souille ts ou autres appareils, 
en se servant de moyens convenables pour régler la quanti uj 
de cet air qu'on lance ainsi dans le foyer. On ira pas rcmar-i 
qué qu'il fût nécessaire de chauffer l'air ainsi lance, mais si ou 
jugeait â propos d'employer de l'air chaud on pourrait éta- 
blir un appareil pour le chauffageenlre la machine souillante 
Ct |e four; ce sont les pots qui ne présentent rien de 11014- 
>eau et sont île construction ordinaire. 

Jl est à désirer que la haulcurde la chambre o£i se trouve 
placée la grille au-dessous de l'embouchure des tuyaux du 
yent, soit suffisante pour que cette capaciLé puisse contenir 
une assez grande quantité de cendres et que les sièges soient 
assez élevés au-dessus de ces tuyaux pour que la flamme 
puisse frapper aussi bien les parties inférieures que celles 
supérieures de ces pots. 

On voit qu'on pourrait faire varier les diverses disposi- 
tions à donner à ces fours, pourvu, toutefois, qu'ils restent 
propres à brûler l'anthracite , mais celle qu'on a présentée 
paraît êLrc la plus avantageuse, 

No^tou jhur de verrerie. 

MM. E. et R. M. Dpclcy, manufacturiers à Stourbridge en 
\Vorceslcrsliire, ont pris, à la date du li août 1831, une pa- 
tente pour un nouveau four de verrerie dans lequel les grilles 
ont des barreaux inclinés afin que la n'anime puisse jouer di- 
rectement sur les pots. Voici, du reste, comment ils déeri* 
Veut pelte luyemion daus leur Bpéciti.GatJç-11 1 
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appendice; 



Jusqu'à présent, disent-ils, on a été dansTitsagc, dans la 
construction des fours de verrerie, de disposer la grille avec 
barreaux horizontaux au centre des sièges et entre les pois, 
ou de les placer à chacune des extrémités du four, moitié sur 
le siège en laissant au centre une portion de siège qu'on 
appelle un pont, mais toujours avec des barreaux disposés 
horizontalement. Dans le premier cas, la flamme monte jus- 
qu'à la voûte du fourneau, puis est rabattue sur le sommet 
des pots où elle agit sur la matière qui s'y trouve contenue. 
Dans le second, la consommation du combustible est plus 
considérable et la température moins énergique, et ce sont 
là les considérations qui nous ont déterminé à modifier les 
formes actuelles et à proposer le nouveau four dont la figure 
241 présente le plan, et la ligure 242 une section verticale 
par le milieu des grilles. 

a est le plancher de la halle ; b le siège coupé en biseau 
vers les grilles, coupure qui diminue beaucoup la détériora- 
tion de celle partie du siège dans le voisinage de la grille, 
et qui aurait lieu si elle était tranchée net et à angle droit ; 
ce sont les pots dans lesquels on fond le verre; d, le mur 
d'enceinte ou la paroi du four avec les ouvreaux d'à", un pour 
chaque pot; e e les cheminées qui favorisent la combustion 
et la fusion eu faisant circuler la flamme autour du four des 
pots; f f, des barreaux horizontaux formant le fond de la 
grille, et qui sont soutenus par des traverses f*f; g, g, bar- 
reaux inclinés qui constituent, à proprement parler, la grille 
du four. La partie supérieure de ces barreaux est recourbée 
afin de pouvoir les accrocher sur une traverse i encastrée dans 
le mur de chaque côté du foyer, ou posée dans des retraites 
ménagées dans la maçonnerie. On peut, du reste, adopter 
divers modes pour placer cette barre, mais il est avantageux 
qu'elle puisse se mouvoir, monter et descendre dans des cou- 
lisses, afin de pouvoir faire varier l'inclinaison des barreaux 
g, inclinaison qui peut s'élever de 35 à 55 degrés. La partie 
Inférieure des barreaux inclinés repose sur une barre dor- 1 
mante i' dont les extrémités sont de même encastrées dans 
la maçonnerie, mais qu'on peut aussi rendre mobile et faire 
monter ou descendre comme celle supérieure. La traverse i 
peut porter des encoches correspondant au nombre de bar- 
reaux qui entrent dans la structure de la grille, et ceux-ci, 
au lieu d'être en crochetpur le bout, être simplement retenus 
dans ces encoches, mais être pourvus plus bas du crochet 
qni sert à les retenir sur la traverse i', ou bien encore on 
peut les butter sur la traverse f qui porte la grille horizon- 
tale f, etc. ; h est la trémie par laquelle on Introduit le com- 
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bustible qui descend par l'ouverture h' sur les barreaux in- 
clinés pour alimenter régulièrement la grille. Cette trémie 
'est en brique ou eu fer; j est la cave ou le cendrier qui tra- 
verse tout le massif du four et communique avec l'air exté- 
rieur pour alimenter la combustion. 

» Les barreaux inclinés et ceux horizontaux dont il nient 
d'être question , peuvent être ronds, carrés ou d'une autre 
forme quelconque ; on peut aussi les remplacer par des plaques 
percées de trous assez nombreux pour permettre un tirage 
actif, et dans tous les cas il faut qu'on puisse aisément dé- 
barrasser sa grille du mâchefer et des cendres, etc. 

» Quels que soient la disposition qu'on adopte et le rapport 
entre !a partie horizontale et celle inclinée de la grille, nous 
avons observé qu'il convenait que l'extrémité supérieure des 
barreaux g fût de 0">.30 à 0"'.34 plus élevée que le siège du 
four parce que la flamme agit ainsi plus directement sur les 
pots sans attaquer ce siège aussi énergiquement que dans 
l'ancienne construction, ce qui le fait durer plus longtemps, 
et prolonge aussi le temps dn service des pots. 

» Ou peut brûler du menu de houille dans ces fours, et 
quel que soit le combustible, sa consommation est toujours 
moindre que dans l'ancien .sysKme. Pour un four à quatre 
pots ou quatre places avec siège de 3'". 50 sur 3 mètres, il 
faut une grille de l'».50 de largeur, avec barreaux inclinés 
de 0'".75 de longueur, barreaux horizontaux de U'».i5, et un 
Siège élevé de 

ii Cette disposition s'applique à tous les genres de fours 
employés dans les verreries pour, foudre le verre. 
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